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Señores miembros del Jurado: 
 
Presento antes ustedes la Tesis titulada “Aplicación  de la Ingeniería de Métodos 
para mejorar  la productividad del área  de producción de bolsas plásticas de la 
empresa Industrias Plastiam E.I.R.L., Lima, 2017” que pretende dar a conocer el 
uso de la ingeniería de métodos con el fin de mejorar la utilización eficaz de los 
recursos. 
Para la presente investigación se ha formulado el siguiente problema general:      
¿En qué medida la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad 
del área de producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS 
PLASTIAM E.I.R.L.?, el cual se investigará para dar respuesta a la interrogante. 
La realización del presente trabajo se ha estructurado de la siguiente manera: el 
Capítulo I expone la realidad problemática, las teorías y antecedentes en los que 
se basa la investigación, la formulación del problema, justificación, hipótesis y 
objetivos. El Capítulo II presenta el diseño de la investigación, las variables, 
población y el método de análisis de datos, es decir la aplicación de la 
herramienta a utilizar. El Capítulo III muestra los resultados, en el cual se realiza 
la prueba de hipótesis para comprobar si se acepta o rechaza la hipótesis 
planteada.  El Capítulo IV formula la discusión frente a otra investigación, el 
Capítulo V y VI muestran las conclusiones y recomendaciones, respectivamente. 
El Capítulo VII plantea una propuesta para continuar con la investigación a 
posterior. Por último, en el Capítulo VIII se describen las referencias bibliográficas, 
seguido de los anexos. 
El objetivo principal es Determinar cómo aplicación de la ingeniería de métodos  
mejora la productividad del área de producción de bolsas plásticas de la empresa 
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La presente investigación titulada “Aplicación  de la Ingeniería de Métodos para 
mejorar  la productividad del área  de producción de bolsas plásticas de la 
empresa Industrias Plastiam E.I.R.L.” empresa que se dedica a la fabricación de 
bolsas plásticas (Polipropileno). El objetivo principal de la investigación es 
determinar cómo aplicación de la ingeniería de métodos  mejora la productividad 
del área de producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS 
PLASTIAM E.I.R.L. 
Para lo cual se ha desarrollado una investigación aplicada de tal manera que 
luego se pudieran comprobar las hipótesis. 
 
Además, se ha realizado la toma de datos durante los meses de enero luego de 
la mejora fue durante el mes de marzo; de esta forma se pudo observar y analizar 
el comportamiento de las variables mediante los instrumentos que se han 
aplicado en una pre prueba y post prueba. Este resultado obtenido se llevó al 
procesamiento para obtener la aceptación o negación de la hipótesis. 
 




















The present research entitled "Application of the Engineering of Methods to 
improve the productivity of the area of production of plastic bags of the company 
Industrias Plastiam E.I.R.L." company that is dedicated to the manufacture of 
plastic bags(Polipropileno). The main objective of the research is to determine how 
application of method engineering improves the productivity of the plastic bag 
production area of the company INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
For which an applied research has been developed in such a way that the 
hypotheses can then be checked. 
 
In addition, data was collected during the months of January after the 
improvement was during the month of March; In this way it was possible to 
observe and analyze the behavior of the variables through the instruments that 
have been applied in a pretest and posttest. This result obtained led to the 
processing to obtain the acceptance or negation of the hypothesis. 
 





















1.1  Realidad Problemática 
En la actualidad, debido a que el mercado es cada vez más competitivo, las 
industrias pujan por mejorar su productividad. Esto es, producir cada vez 
más, empleando la menor cantidad de recursos, ser más rápidas y 
eficientes. Entre las herramientas para alcanzar la máxima productividad 
destaca la Ingeniería de Métodos; argumento sobre el cual se centra este 
proyecto de investigación. 
La ingeniería de métodos consiste en un análisis sistemático de los 
métodos actuales y propuestos de llevar a cabo una tarea con la finalidad 
de hallar métodos más sencillos y eficaces, esta herramienta puede 
aplicarse a cualquier tipo de empresa que busque aumentar la 
productividad; eliminando los elementos improductivos de las tareas, 
proporcionando efectuar con menos recursos. 
Es importante que las empresas tengan designado determinados tiempos y 
movimientos por cada actividad que realizan los colaboradores durante sus 
jornadas de labor, asimismo se va tener un mayor control del tiempo y se 
evitara la fatiga laboral con sus colaboradores y para la empresa esto 
significara una reducción en sus recursos. 
Según el MINAM (2012) manifiesta, que el mercado de bolsas plásticas se 
incrementa a medida que crece la población mundial. En el Perú se 
generan 24 mil toneladas de residuos sólidos diariamente de los cuales el 
11 % corresponden a plásticos provenientes principalmente de las bolsas 
plásticas. 
Un estudio realizado en dos distritos de Lima por el Ministerio del Ambiente 
(MINAM), el 94% de los comercios estudiados usa solamente bolsas 
plásticas para el despacho de sus compras de diversos artículos 
(alimentos, artículos de limpieza, artículos tecnológicos, bebidas) ya sea en 
supermercados, por delivery o en cualquier otro comercio, nos brindan una 





El presente trabajo de investigación se desarrolla en la empresa 
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L., identificada con el RUC: 20538083799; 
situada en la zona Norte de Lima, en el Distrito de Carabayllo. Es una 
empresa dedicada a la fabricación y comercialización de bolsas plásticas 
de diversos tipos polipropileno y polietileno en baja y alta densidad. Los 
principales clientes se encuentran en provincias, cuyo objetivo principal es 
basada en ofrecer a sus clientes productos que cumplan con las  
necesidades  y mostrarse altamente competitivos en el mercado. 
La empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L., posee con una línea de 
producción  la cual cuenta con un equipo de 11 operarios, teniendo una 
producción en promedio de 100 kg de bolsas plásticas por día, en un turno 
de 9 horas diarias. 
Mediante la observación y análisis en el proceso, se ha detectado que la 
empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.  Presenta problemas en el área 
de producción, donde se refleja el incumplimiento de la demanda mensual 
de bolsas plásticas, debido a que no tienen establecido los tiempos de 
fabricación, generando de esta forma elevadas horas extras con el objetivo 
de cumplir con las fechas de entregas, a la semana cada trabajador realiza 
1 a  2 horas más fuera de su jornada laboral y multiplicado por 11 
operarios, en total sería un aproximado de 5 a 6 horas extras, por otro lado 
el método de trabajo es confuso, ya que no se cuentan con procedimientos 
definidos, un operario realiza una labor a su manera mientras que el otro de 
diferente forma, lo cual en diferentes oportunidades generaron errores en la 
fabricación de bolsas. En cuanto al porcentaje de eficiencia se encuentra 
en un nivel de rango entre 70%-80%  del área, que hoy en día es crítico 
para la empresa. 
Es por ello que mediante este proyecto se pretende implementar la 
ingeniería de métodos, como control sistemático para realizar las 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficiente y eficaz de los 
recursos (tiempos y movimientos). Por consiguiente se podrá mejorar la 





Lluvia de Ideas: 
 Uso ineficiente de los recursos (mano de obra, tiempos, materiales)  
 Falta de procedimientos  
 Demora en abastecimiento de productos 
 Retraso de los pedidos 
 Demora en la producción por tiempos no estandarizado  
 Reproceso en la producción 
 Falla en las máquinas de producción 
 Deficiencia en el método de trabajo 
 Falta de capacitación al personal 














Fuente: Elaboración Propia 








Tabla N°01: Pareto 
 
 

















1 Retraso de los pedidos 360 360 23% 23% 
2 
Demora en la producción por tiempos 
no estandarizados 300 660 
19% 42% 
3 Deficiencia en el método de trabajo 240 900 15% 57% 
4 
Uso ineficiente de los recursos (mano 
de obra, tiempos, materiales) 210 1110 
13% 70% 
5 Falta de procedimientos 210 1320 13% 83% 
6 
Demora en el abastecimiento de 
productos 120 1440 
8% 91% 
7 Mal diseño de los puestos de trabajo 60 1500 4% 94% 
8 Falta de capacitación al personal 30 1530 2% 96% 
9 Reprocesos en la producción 30 1560 2% 98% 









Figura N°02: Grafica de Pareto 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Los resultados de la figura N°02,  se observa que las principales actividades 
que generan mayor tiempo perdido y que originan la baja productividad del 
área de producción son retraso de los pedidos, demora en la producción por 
tiempos no estandarizados, deficiencia en el método de trabajo y uso 
ineficiente de los recursos (mano de obra, tiempo y material). 
Lo cual muestra que se deben priorizar la solución de 4 causas de problemas 






















1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes nacionales 
 
ULCO Arias, Claudia Andrea. “Aplicación de ingeniería de métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano 
de obra de la Empresa Industrias Art Print”. Tesis (Ingeniera Industrial). Trujillo, 
Perú: Universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial, 2015. 144 p. 
La productividad en la empresa INDUSTRIAS ART. PRINT,  se ve afectada 
debido a que sus sistemas de producción no han tenido un adecuado estudio y 
planificación de métodos de trabajo más apropiados para realizar sus procesos. 
Busco mejorar los procesos de producción de la empresa INDUSTRIAS ART. 
PRINT, a través de la determinación de tiempos y movimientos del proceso, 
para lo cual realizo un análisis de las operaciones que componen la línea de 
producción. 
El estudio de tiempos en el proceso inicial permitió determinar un tiempo 
estándar de 407.51 minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El 
estudio de métodos permitió mejorar las actividades que estaban afectando la 
productividad; se identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el 
proceso inicial y mejorando las actividades correspondientes al proceso de 
Plastificado se identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. 
El estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método permitió 
determinar un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo 
una reducción de 29.56 min/mill y una productividad de 193 cajas/hora. 
Haciendo un incremento de la productividad de 23.7%. 
 
SALAS Campos, Mario César. “Análisis y mejora de los procesos de 
mercadería importada del centro de distribución de una empresa retail”. Tesis 
(Ingeniería Industrial). Lima, Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú, 
Facultad de Ingeniería Industrial, 2013. 94 p. 
La falta de métodos de trabajo definidos en el centro de distribución de La 
Empresa ocasiona desorden al momento de atender los pedidos de las tiendas. 




deben laborar hasta altas horas de la noche durante días seguidos, lo que 
termina bajando su productividad en los siguientes días a causa del cansancio. 
La estandarización de métodos propuesta para la Jefatura de Importado 
permitirá tanto a trabajadores nuevos como antiguos, a diferencia de cómo se 
viene realizando actualmente, trabajar utilizando los mismos métodos de 
trabajo. Los cuales son más eficientes que los diversos métodos de trabajo que 
vienen desarrollando actualmente los trabajadores. 
La evaluación económica realizada en la presente investigación indica que la 
propuesta realizada es económicamente rentable. Con ello se tiene que La 
Empresa no solo será más eficiente, sino que la inversión y los costos futuros 
se pagan por sí mismos. Siendo más exactos, se recibe S/. 1.25 por cada S/. 1 
que invertirá. 
 
ALIAGA Chávez, Gudelia Edell. “Plan de mejora del sistema de producción 
basado en ingeniería de métodos para incrementar la productividad en una 
ensambladora de extractores de aire”. Tesis (Ingeniera Industrial). Trujillo, 
Perú: Universidad Privada del Norte, Facultad de Ingeniería Industrial, 2015. 
100 p. 
Los problemas que la empresa presentaba eran deficiencias en su 
productividad y los altos costos operativos entre los factores identificados se 
tiene el alto porcentaje de reprogramación de ensambles, inspección recurrente 
de la materia prima, alto gastos por consumo de energía eléctrica y de horas 
extras, reposición de herramientas manuales, tiempo de uso de herramientas. 
Luego de un análisis, se determinó una reducción en los tiempos estándares en 
las operaciones donde se indican inspección de estándares constructivos y uso 
de herramientas manuales de 6.74 min a 4.33 min y de 19.23 min a 13.69 min, 
respectivamente. 
Con la implementación de las mejoras propuestas se determinó un incremento 








NOVOA Rojas, Rocío y TERRONES Lara, Marcia. “Diseño de mejora de 
métodos de trabajo y estandarización de tiempos de la planta de producción de 
embotelladora Trisa E.I.R.L. en Cajamarca para incrementar la productividad”. 
Tesis (Ingeniería Industrial). Cajamarca, Perú: Universidad  Privada del Norte, 
Facultad de Ingeniería Industrial 2012. 126 p. 
La problemática observada en la empresa Embotelladora Trisa EIRL en 
Cajamarca, expresada en el tiempo muerto de 0.11 minutos aproximadamente 
en las 8 líneas de la producción diaria equivalente en los costos de 
productividad a S/ 10691.37 anual; también de las posturas empleadas por los 
8 trabajadores que permanecen de pie en todo el proceso de horas laborables 
y la falta de control de los recursos empleados para la producción de agua de 
mesa.  
El diseño de la mejora se basó en observaciones y análisis de registro de la 
toma de tiempos en las distintas líneas de producción, con la aplicación del 
método ABC para priorizar la compra de materiales e insumos y el método 
bimanual para conocer los movimientos empleados por los operario. Los 
resultados que se lograron son: 
Estandarización de tiempos en las líneas de producción se determinó que el 
tiempo estándar es actualmente 7.55 min y con la propuesta se reduce a 7.34 
min, respecto al método ABC el porcentaje del total de 17 ítems es 41.18% con 
7 ítems que son indispensables para la producción de agua de mesa. 
 
ACUÑA Alcarraz,  Diego. “Incremento de la capacidad de producción de 
fabricación de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5s’s e 
ingeniería de métodos”. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Pontificia 
Universidad Católica  del Perú, 2012. 102 p. 
La operación crítica principal analizada denominada Soldadura DIS, por lo cual 
fue indispensable la normalización de los procesos, una vez obtenidos los 
tiempos estándares, para la obtención de una producción de calidad, con el 
objetivo final de garantizar una mejor organización del trabajo. Con la 




minutos del tiempo de ciclo (por procesos completo); lo que se traduce en un 
incremento de la productividad, medida en unidades fabricadas por mes, de 
13.1%.  
La ingeniería de métodos género resultados importantes como el aumento de 
la productividad de los operarios involucrados de las diferentes áreas, 
convirtiéndose  en la fabricación de más piezas en menor tiempo. Debido a la 
reducción de tiempos muertos y del esfuerzo físico. Contribuyendo con el 
incremento de la capacidad de producción 
1.2.2  Antecedentes internacionales 
 
ZAMORA Salinas, Pablo Andréz. “Estudio de métodos, tiempos, movimientos y 
cálculo de la capacidad de producción en el área de bobinaje de la empresa 
ECUATRAN S.A.”. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato, Ecuador: Universidad 
Técnica de Ambato, Facultad de Ingeniería Industrial, 2014. 339 p. 
En la presente investigación realizaron curso gramas sinópticos como flujo de 
procesos a partir de los sub ensambles, la ruta de procesos y las instrucciones 
de trabajo usadas en cada una se las secciones de la planta industrial, para 
ello se realizó un estudio en cada una de las áreas de la planta de producción, 
luego se calculó de suplementos, se seleccionaron de las operaciones a ser 
medidas y se logró un incremento de la producción ya que antes se producían 
2 bovinas y actualmente se producen 4 bovinas. 
 
Luego del estudio de tiempos de cada transformador resulto que los mismos 
dependían de la potencia del transformador, a mayor potencia mayor dificultad 
en su elaboración así por ejemplo una bobina de un transformador trifásico 
subestación de 15 KVA tiene un tiempo de fabricación de 2,22 horas 312 
mientras que la de un transformador de 750 KVA tiene un tiempo estándar de 
6,77 horas. 
Los diagramas bimanuales ayudaron a la ubicación  de cada una de las manos 





Los tiempos obtenidos en el estudio sirvieron  para definir estándares en el 
proceso y mejorar la planificación de la producción ahorrando tiempos en el 
proceso total de la empresa. 
 
YUQUI Casco, José. “Estudio de Procesos, Tiempos y Movimientos para 
mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en 
carrocerías Megabuss”. Tesis (Ingeniero en Administración Industrial). 
Riobamba, Ecuador: Universidad Nacional de Chimborazo, Facultad Ingeniería 
en administración Industrial, 2015. 155 p. 
La presente investigación pudo determinar que el control de tiempos y 
movimientos en la planta de ensamblaje ha permitido identificar las actividades 
que conforman los procesos productivos en cada sección y también detectar 
las deficiencias en los procesos.  
Concluyendo la importancia del control y toma de tiempos, permitió mejorar la 
productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en Carrocerías 
Megabuss, reduciendo considerablemente las demoras o tiempos 
improductivos. 
Por otro lado, con la aplicación del estudio de movimientos y tiempos de 
trabajo, fue posible detectar los problemas que afectaban, no solo en la 
duración del ensamblaje de la carrocería, sino a las posturas de los 
trabajadores y seguridad. 
 
ALZATE Guzmán, Nathalia.y SÁNCHEZ Castaño, Julián. “Estudio de métodos 
y tiempo de la línea de producción de calzado tipo “clásica de dama” en la 
empresa de calzado caprichosa para definir un nuevo método de producción y 
determinar el tiempo estándar de fabricación. Tesis (Ingeniería 
Industrial).Pereira, Colombia: universidad tecnológica de Pereira. Facultad de 
Ingeniería Industrial, 2013. 77p. 
En su tesis se resalta la importancia de la determinación del tiempo estándar y 
estudio de métodos para mejorar su productividad en las distintas tareas de  
 cada estación de trabajo. Logrando una disminución de tiempo línea a 46 




Se disminuyó la carga de trabajo de las estaciones al balancear la línea y 
mejorar algunos métodos, implicando una mayor productividad y reducción de 
los costos laborales. 
 
FLORES Terceros, Víctor Alfonso. “Propuesta de mejora de productividad en la 
empresa P&C (Plásticos y componentes) BATEBOL S.A”. Tesis (Ingeniería 
Industrial). San Pablo. Bolivia: Universidad Católica Boliviana, Facultad de 
Ingeniería Industrial, 2015. 135 p. 
Mediante el estudio de tiempo se determinó los valores de tiempo estándar de 
la operación de la línea de producción de tapas N70 y de cajas  N50Z, el cual 
permitió evidenciar diferentes problemas como: realización de operaciones 
lentas, disminución de velocidad y fallas en algunos equipos, tiempo de ocio, 
entre otros factores que afectan la productividad de la empresa. 
El estudio de tiempos de cualquier proceso, deben realizarse luego de un 
cuidadoso examen, hecho por medio de la observación y ayuda de métodos de 
la ingeniería, ya que debe adecuarse a las necesidades del analista, de las 
operaciones y de las condiciones que afectan a la tarea. 
Logrando establecer un tiempo estándar a todos los procesos de producción 
para las operaciones, se logró un trabajo más ordenado y eficiente, que 
permitió reducir la cantidad de desperdicios y los tiempos de producción de los 
productos. 
 
RODRIGUEZ Malagón, Juan Carlos. “Balanceo de las Líneas de Producción 
Fender y Trunk”. Tesis (Ingeniero Industrial). Santiago de Querétaro, México: 
Universidad tecnológica de Querétaro Facultad Ingeniería Industrial, 2011. 95 
p. 
Al equilibrar las líneas fender y trunk se logró el objetivo cumplir con la 
producción diaria y tener las líneas a su capacidad máxima, el personal 
operador de las líneas hizo posible lograrlo ya que se logró tener operadores 
expertos en cada una de las estaciones de trabajo. 
Implementando el estudio de tiempos, incrementamos la eficiencia de la línea, 
debido a que hay un control en el tiempo de cada operación y el operador tiene 




Desarrollando el estudio de tiempos y movimientos en los procesos de 
producción se detectaron operaciones críticas y de acuerdo a ello se tomaron 
decisiones sobre como optimizarlas para mejorar el tiempo de producción y así 
tener el 100 % de eficiencia de las líneas, esto tomando en cuenta a 
operadores expertos en las operaciones más complejas con mucha 
experiencia, que nos ayuda a mejorar la eficiencia de la línea y a tener un 
mejor flujo del proceso. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
        1.3.1 Historia del estudio de tiempos y movimientos 
Para saber sobre la historia de los estudios de tiempos y movimientos, Palacios 
(2014), indica que: La historia de los estudios de tiempo y movimientos no es 
larga, pero está llena de controversias. Los estudios de tiempos surgieron 
aproximadamente en 1880. Se dice que Frederick W. Taylor fue el primero que 
utilizó un cronómetro para medir el contenido del trabajo. Su propósito fue 
definir “La jornada justa de trabajo”. Hacia 1990, Frank y Lillian Gilbreth 
empezaron a trabajar con estudios de métodos. Su meta era encontrar el mejor 
método. (p.28). 
        1.3.2 Estudio de Métodos 
Se ocupa de la integración del ser humano en el proceso de producción de 
artículos o servicios. La tarea consiste en decidir donde encaja el ser humano 
en el proceso de convertir materias primas en productos terminados, en prestar 
servicios y en decidir cómo puede una persona desempeñar efectivamente las 
tareas que se le asignen. (Palacios, 2014, p.25). 
a). Estudio de métodos: su significación y utilidad 
Según García (2014), en la actualidad, conjugar adecuadamente los recursos 
económicos, materiales y humanos origina incrementos de productividad. Con 
base en las premisas de que en todo proceso siempre se encuentran mejores 
posibilidades de solución, puede efectuarse un análisis a fin de determinar en 
que medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las 
especificaciones originales, lo cual se logra a través de los lineamientos del 




    b). La Importancia de la ingeniería de métodos 
Para saber el grado de importancia, Palacios (2014), indica que: La ingeniería 
de métodos radica en el desempeño efectivo del personal en cualquier tarea. 
Se sabe que el ser humano es, y será por mucho tiempo, una parte importante 
del proceso de producción en cualquier tipo de planta. Pero también es cierto 
que su óptimo aprovechamiento dependerá del grado de utilización de su 
inteligencia, de su potencial de ingenio y creatividad.La ingeniería de métodos 
comprende el estudio del proceso de fabricación o prestación de servicio, el 
estudio de movimientos y el cálculo de tiempos. Por lo tanto se encarga de: 
 Como puede una persona desempeñar más efectivamente las tareas que  se le 
asignen. 
 Que método debe seguir y cuál debe ser la distribución de materiales, 
herramientas, accesorios y equipos en el lugar de trabajo. 
   c). Diagrama de flujo 
Es un gráfico del área de trabajo donde se muestra el recorrido seguido de la 
actividad que se estudia, junto a los símbolos de análisis de procesos ASME, 
colocados sobre el plano, para indicar lo que sucede al objeto o actividad a su 
paso por el proceso. (Palacios, 2014, p. 86). 
Fuente: Formato PALACIO, L. 2009, p. 86 




    d). El DAP (Diagrama de actividades de proceso) 
 
Para García (2014), se usan diagramas simplificados que utiliza un lenguaje y 
unos símbolos que incluyen varios conjuntos y estándares de elementos, a 
partir de los cuales es posible describir más rápida y efectivamente la 
secuencia de una actividad. 
      Fuente: Kanawaty George. Introducción al estudio de trabajo. 4ª ed. 1996 
 
 e). Procedimiento básico sistemático para realizar un estudio de    métodos 
Palacios (2012), manifiesta que, como se mencionó el Estudio de Métodos 
posee un algoritmo sistemático que contribuye a la consecución del 
procedimiento básico del Estudio de Trabajo, el cual consta (El estudio de 
métodos) de ocho etapas fundamentales, estas son: 
 
 




 Fuente: Palacios Luis. Ingeniería de Métodos, movimientos y tiempos 20ava ed. 





  Fuente: Kanawaty George. Introducción al estudio de trabajo. 4ª ed.  
    1.3.3 Estudio de tiempos 
“El estudio de tiempos fue iniciado por Taylor se utilice para determinar lo 
tiempos estándar para que una persona competente realice el trabajo a 
marcha normal” (Palacios, 2014, p.25). 
 Las razones que hacen necesario tener estimaciones de tiempos son: 
 Las compañías deben vender a un precio competitivo. 
 Para hacer una oferta se debe estimar el tiempo y costo de producción. 




 Evitar tiempos ociosos de máquinas y operarios. 
 Cumplir las fechas de embarque a los clientes. 
 Predecir las necesidades de equipo y mano de obra, es decir, las horas 
hombre y horas-maquina. 
  Definición 
Según García (2014), la medición del trabajo es un método investigativo basado 
en la aplicación de diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea 
definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a cabo 
con arreglo a una norma de rendimiento prestablecida.(p.177). 
Para Palacios (2014), el estudio de  tiempos es el complemento necesario del 
estudio de métodos y movimientos. Consiste en determinar el tiempo que 
requiere un operario normal y bajo condiciones ambientales normales, para 
desarrollar un trabajo o tarea. (p.176). 
Objetivo 
 Medir el rendimiento de las máquinas y los operarios. 
 Determinar la carga apropiada para las máquinas y las personas. 
 Determinar las bases para una remuneración equitativa. 
 Planificar las necesidades de equipo, mano de obra, materias primas. 
  Estudio de tiempos con cronometro 
Consiste en determinar el tiempo para realizar un trabajo específico por una 
persona calificada, trabajando a una marcha normal. Se utiliza para medir el 
trabajo, y su resultado es el tiempo en minutos que necesitara una persona 
adecuada para la tarea, e instruida sobre el método especificado para ejecutar 
dicha tarea si trabajo a una marcha normal. A esto se le llama tiempo normal 
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                             Fuente: Kjell, Z. 2005, p, 17.26 
  
Se trata de medir, con cronometro, el tiempo empleado en la operación que un 
trabajador ejecuta, durante un cierto número de repeticiones consecutivas 
ajustado por la calificación o ritmo de trabajo. 
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 =
𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 × 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜
𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙
 
 




     La medición del trabajo 
“Es la parte cuantitativa del estudio del trabajo, que indica el resultado de 
esfuerzo físico desarrollado en función del tiempo permitiendo a un operador 
para terminar una tarea específica, siguiendo a un ritmo normal un método 
predeterminado” (Garcia,2014,p.179). 
Para Kanawaty (2006), la medición del trabajo es un método investigativo 
basado en la aplicación de diversas técnicas para determinar el contenido de 
una tarea, definida por el tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla 
a cabo en condiciones normales es decir considerando un rendimiento 
preestablecido. Tiene como objetivos: Incrementar la eficiencia del trabajo y 
proporcionar estándares de tiempo que servirán de información a otros 
sistemas de la empresa, como el de costos de programación de la producción. 
Por lo tanto se desprende  que el objetivo inmediato de la medición del trabajo 
es determinar el tiempo estándar, o sea, medir la cantidad de trabajo humano 
necesario para producir un artículo en términos de un tipo o patrón que es el 
tiempo. 
 
    Tiempo Estándar 
Es el patrón que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, 
mediante el empleo de un método y equipo estándar, por un trabajador que 
posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal que pueda 
mantener día tras día, sin mostrar síntomas de fatiga. (García, 2014, p.179). 
   Suplementos 
Los suplementos corresponden a todo tiempo que se concede al trabajador con 
el objeto de compensar los retrasos, las demoras y elementos contingentes que 
se representan en la tarea. Los suplementos a concederse son mayormente 







     Fuente: Salazar,  Bryan.  Introducción al estudio del trabajo  
 
  1.3.4  Estudio de métodos y estudio de tiempos 
El estudio de métodos y la medición del trabajo están, pues, estrechamente 
vinculados. El estudio de métodos se relaciona con la reducción del contenido 
de trabajo de una tarea u operación. En cambio, la medición del trabajo se 
relaciona con la investigación de cualquier tiempo improductivo asociado con 
ésta, y con la consecuente determinación de normas de tiempo para ejecutar la 
operación de una manera mejorada, tal como ha sido determinada por el 
estudio de métodos. (Kanawaty, 2006, p.19). 




Desarrollo del estudio de tiempos y relación con la simplificación del trabajo 
Taylor (1881), aportó las bases del sistema actual de la medición del trabajo a 
través del análisis científico de cada una de las operaciones que integran un 
trabajo con el objeto de encontrar la mejor manera  de ejecutarlo por medio de 
la determinación del mejor método de ejecución, como la estandarización de 
los métodos, materiales, herramientas, equipo y condiciones de trabajo y la 
exacta determinación del tiempo que un operador calificado normalmente 
necesita para ejecutar un trabajo. 
Antes de hacer el estudio de tiempos se procede a analizar los movimientos 
empleados en la ejecución de una tarea, con el objetivo de eliminar aquellos 
que fueran innecesarios y ordenar los útiles, para así obtener la eficiencia 
máxima. Con el fin de simplificar el trabajo se pude hacer un análisis del 
mismo, que conduce a: eliminar todo trabajo innecesario, combinar las 
operaciones o sus elementos, cambiar la secuencia de operaciones, simplificar 
las operaciones. 
Los beneficios que otorga estos tiempos son: 
A) Reducir costos: Cuando se elimina el trabajo improductivo y los tiempos 
ociosos, la razón de rapidez de producción es mayor, esto es, se produce 
mayor número de unidades en el mismo tiempo. 
B) Mejorar las condiciones obreras: Los tiempos estándar permiten 
establecer sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales los 
obreros, debido a que producen un número de unidades superiores a la 
cantidad obtenida a la velocidad normal, perciben una remuneración extra. 
 
1.3.5 Productividad 
La definición según la EPA (Agencia Europea de Productividad). “La 
productividad es el grado de utilización efectiva de cada elemento de 
producción. Es sobre todo una actitud mental. Busca la constante mejora de lo 
que existe ya. Está basada en la convicción de que uno puede hacer las cosas 
mejor hoy que ayer, y mejor mañana que hoy. Requiere esfuerzos continuados 




aplicar nuevas técnicas y métodos. Es la firme creencia del progreso humano" 
(2014, parr.4). 
Según García (2014), es el nivel de rendimiento con que se utiliza los 
recursos disponibles para lograr objetivos predeterminados. El objetivo es la 
fabricación  de artículos a un menor tiempo, a través del empleo eficiente de 
los recursos primarios de la producción: materiales, hombres y maquinas, 
elemento sobre lo cual se debe enfocar los esfuerzos para aumentar los 
índices de productividad reduciendo tiempos de producción. 
Según Idrobo & Rueda (2011), la productividad ha sido erróneamente 
definida con la premisa de que entre más producción obtuviéramos, esta 
aumentaría. La productividad no significa producir más cantidad, sino que 
significa producir, empleado la menor cantidad de recursos disponibles: 
Recursos Humanos, materiales, energía, etc. Al incrementarse la 
productividad se generan mayores utilidades, empleo y bienestar para todos. 
(p.4). 
                                        
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =





Productividad Parcial  
Se define como el resultado entre la cantidad producida y un solo tipo de 
insumo. Existe productividad de mano de obra, maquinaria, energía, 
materiales, etc. 




Productividad de factor total 
La productividad total permite conocer la utilización de los factores productivos 
que participan en un proceso, teniendo en cuenta el valor de estos generado 




𝑃. 𝐹. 𝑇. =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑁𝑒𝑡𝑎




Según de Parra (2016), la eficiencia casi siempre es relacionada con la 
productividad; sin embargo la eficiencia es simple y llanamente la utilización 
óptima de los recursos. Un trabajador eficiente debe utilizar los materiales 
mínimos para realizar un producto. Cada recurso tiene una forma 
independiente de ser medido. 
Los productos son medidos con el Número de Unidades terminadas y la 
utilización de un porcentaje definido para medir los que están en proceso. El 
capital humano se puede monitorear mediante el uso de las horas dedicadas 
para elaborar sus productos, Por otro lado, los materiales son medidos por 
cantidades, volúmenes y peso. Según las características específicas de estos. 
(p.57). 
Eficacia 
Para Gutiérrez (2010), el propósito de la eficacia es optimizar la productividad 
del equipo, los materiales y los procesos, capacitar al personal involucrado. Los 
objetivos destacados de la eficacia (de acuerdo al tipo de estudio), están 
centrados en la disminución de productos con defectos, fallas en arranques y 
en operación de procesos, deficiencia en materiales, diseños y en equipos. 
1.3.6 Marco conceptual 
Producción 
Toda actividad del hombre que a través de un proceso de transformación de 
insumos, materias primas recursos naturales, obtiene bienes y servicios que 
sirven para satisfacer las necesidades humanas (Salazar, 2012).  
Productividad 
Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para 




Estudio de métodos 
El estudio de métodos es el registro y examen  sistemáticos de los modos de 
realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras. (Kanawaty, 2006). 
Estudio de tiempos 
El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para 
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de 
una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los 
datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una 
norma de ejecución preestablecida. (Kanawaty, 2006). 
Diagrama IshiKawa.  
Conocido también como el Diagrama de Ishikawa. Un diagrama de Causa-
Efecto, sirve para que la persona que usa esta herramienta, conozca en 
profundidad el proceso con que trabaja, visualizando con claridad las 
relaciones entre los efectos y causas. Esta herramienta sirve también para 
guiar las discusiones, al exponer con claridad los orígenes de un problema. Y 
claro está que permite encontrar más rápidamente las causas asignables 
cuando el proceso se aparta de su funcionamiento habitual.    
Diagrama de Pareto 
El diagrama facilita el estudio de las fallas en las industrias o empresas 
comerciales, nos muestra gráficamente los problemas primarios y secundarios, 
es decir, que hay muchos problemas sin importancia frente a unos pocos. 
  
El DAP (Diagrama de actividades de proceso) 
El DAP, es la representación gráfica de la secuencia de todas las operaciones, 
transporte, inspecciones, demoras y los almacenamientos que ocurren durante 
un proceso o procedimiento. Comprende toda la información que se considera 







1.4 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
1.4.1 Problema general 
 ¿En qué medida la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
productividad del área de producción de bolsas plásticas de la empresa 
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.? 
1.4.2 Problema especifico 
 ¿En qué medida la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la eficacia 
en la producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS 
PLASTIAM E.I.R.L.? 
 ¿En qué medida la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
eficiencia en la producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS 
PLASTIAM E.I.R.L.? 
 
1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO 
1.5.1 Justificación Teórica 
Con esta tesis se obtendrán nuevos conocimientos acerca de la temática de la 
ingeniería de métodos y de productividad, al determinar los hallazgos en esta 
empresa del sector plástico en estudio, en su diagnóstico nos mostrará las 
evidencias empíricas de al no usar los paradigmas teóricos de la ingeniería de 
métodos y se tendrán efectos adversos en la gestión productiva y empresarial y 
en la propuesta de mejora se mostrará los beneficios. Con dicho conocimiento 
nos facilitara realizar la aplicación de estos métodos de trabajo en las diversas 
empresas, tanto productivas y/o servicios. El conocimiento de estos temas nos 
permite registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los 
elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, para 
poder analizar los diversos movimientos y tiempos empleados durante las 
horas que labora el personal en el área de producción de bolsas plástica en la 





1.5.2 Justificación Económica 
Con esta investigación permitirá incrementar la productividad, en el área de 
producción. Ya que es la fuente principal de ingreso para la empresa industrias 
Plastiam E.I.R.L., debido a que va mejorar sus métodos de trabajos y 
estandarizar los tiempos por cada actividad; luego de implementar la Ingeniería 
de Métodos  se va generar que el tiempo para realizar cada producto sea 
menor al anterior,  por consecuente  incrementara sus ventas y cumplirá con 
los pedidos solicitados por los clientes. 
1.5.3 Justificación Práctica 
Con este estudio se obtendrá información para el Gerente General y mejorar la 
productividad de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L., el interés de 
realizar esta presente investigación, es en vista de que dentro del área de 
producción de bolsas plásticas, aun no se ha aplicado la ingeniería de 
métodos, como lo que es estudio de métodos y tiempos, muchas veces 
planifican la cantidad de productos que tienen que producir al mes en el área 
de producción de bolsas plásticas, pero nunca se logra llegar a la meta que 
proponen mensualmente, uno de los problemas principales que tiene la 
empresa es que nunca han realizado o aplicado métodos de trabajo, debido a 
ello se está realizando la aplicación de estudio de métodos y tiempos, para 
obtener incremento en la productividad. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
 La aplicación de la ingeniería de métodos  mejora  la productividad del área 
de producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM 
E.I.R.L. 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
 La aplicación  de la ingeniería de métodos mejora la eficacia en la 
producción  de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
 
  La aplicación  de la ingeniería de métodos mejora la eficiencia en la 





1.7.1 Objetivo General 
 Determinar cómo aplicación de la ingeniería de métodos  mejora la 
productividad del área de producción de bolsas plásticas de la empresa 
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
1.7.2 Objetivos específicos 
 Determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
eficacia en la producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS 
PLASTIAM E.I.R.L. 
 Determinar como la aplicación de la ingeniería de métodos mejora la 
eficiencia en la producción de bolsas plásticas de la empresa 












































2.1 DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
2.1.1 Enfoque de investigación 
Según Hernández (2014), los enfoques cuantitativos parten de una idea que se 
va acotando, el cual derivan preguntas de investigación, objetivos, variables e 
hipótesis con base en la medición numérica y el análisis estadístico con el fin 
de establecer pautas y probar teorías.(p.4). 
El presente trabajo tiene un enfoque cuantitativo, ya que empleará la 
recolección de datos para probar las hipótesis. 
2.1.2 Nivel de investigación 
Según Hernández (2014), los estudios explicativos establecen la relación entre 
conceptos o variables, es decir, están dirigidos a responder  por las causas de 
los eventos y fenómenos físicos o sociales, centrándose en explicar como 
ocurre un fenómeno. (p.95). 
El presente trabajo es de nivel explicativo, ya que se trata de una 
investigación, que pretende dar a conocer la razón por la cual la ingeniería 
de métodos (Variable Independiente) mejora  la Productividad (Variable 
Dependiente) del área de producción de bolsas plásticas en la empresa 
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
2.1.3 Tipo de investigación 
 
Según Valderrama (2002), a investigación aplicada busca conocer, actuar, 
construir y modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad 
concreta. Este tipo de investigación debe aplicar el pre y pos prueba, para 
conocer la realidad del problema y plantear las soluciones concretas, reales y 
factibles. (p.1665). 
El presente trabajo es de tipo “Aplicado” ya que pretende solucionar el 
problema planteado, utilizando para este fin las teóricas ya existentes con 





2.1.4Diseño de investigación 
 
Según Hernández (2014), los diseños cuasi-experimentales manipulan 
intencionalmente, al menos, una variable independiente para observar su 
efecto y relación con una o más variables dependiente, en este diseño los 
sujetos no se   asignan al azar los grupos tampoco se emparejan, si no que los 
grupos ya están conformados antes del experimento; la razón por la que  
surgen y la manera como se formaron  es independiente o parte del 
experimento. (p.151).           
El diseño a seguir en la presente investigación es el diseño cuasi- 
experimental, ya que se pretende administrar el nivel de productividad de 
la empresa en la modalidad de pre-prueba y post-prueba realizando la 
aplicación y manipulación de la variable independiente. 
 
Donde: 
G1: Grupo de Datos Experimentales: Pre - Test 
 
X1: Aplicación y tratamiento de Variable independiente (VI) 
 
O1: Nueva medición luego de implementada la (VI): Post-test 
 
2.1.5 Alcance Temporal 
 
Según Hernández (2014), los diseños longitudinales toman múltiples datos, a lo 









2.2 Variables y Operacionalización 
2.2.1 Variable independiente: ingeniería de Métodos  
Según Palacios (2014), la ingeniería de métodos integra al factor humano en la 
producción de bienes o servicios, decidiendo como una persona puede 
desempeñar efectivamente las tareas que se le asignen, para obtener el 
aprovechamiento óptimo de su desempeño. (p.25). 
Dimensión de la variable independiente:  
Dimensión 1: Estudio de Métodos 
Es el uso adecuado y óptimo de las herramientas, recursos y mano de obra para 
obtener su mejor desempeño. 
Dimensión 2: Estudio de Tiempos 
Patrón del tiempo que consiste en medir lo que un operario calificado promedio 
realiza una tarea. 
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
Para García (2014), la productividad es el grado de rendimiento  con que se 
emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos. (p.9). 
Dimensiones de la variable dependiente: 
Dimensión 1: Eficacia  
La eficacia es el nivel  en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan 
los resultados planificados En la cual también implica utilizar los recursos para el 
logro de los objetivos planificados. (Gutiérrez, H. 2010, p.21).     
Dimensión 2: Eficiencia 
Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados; así también es 
tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos. 






Tabla N°05: Matriz de Operacionalización 
 Fuente: Elaboración Propia






























Según Palacios (2014), la ingeniería de 
métodos integra al factor humano en la 
producción de bienes o servicios, 
decidiendo como una persona puede 
desempeñar efectivamente las tareas 
que se le asignen, para obtener el 
aprovechamiento óptimo de su 
desempeño. (p.25).  
Con el estudio de métodos y tiempos   
se mejorara la  productividad, materiales, 
uso de máquinas y mano de obra en la 
empresa, aumentando la seguridad y 
creando mejores condiciones de trabajo 
con el fin de hacer más fácil y seguro el 




∑𝐴 𝑁𝑂 𝐴𝑉 
∑𝐴 𝐴𝑉
 
%AAV   :  Actividades que Agregan Valor 
∑𝐴 𝑁𝑂 𝐴𝑉  : Sumatoria  Actividades que No 
Agregan Valor                                                                 





𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 × (1 + 𝑆) 
TS   :  Tiempo Estándar 
TN : Tiempo Normal 




























Para García (2014), la productividad es 
el grado de rendimiento  con que se 
emplean los recursos disponibles para 
alcanzar objetivos. 
El proceso con el cual se medirá la 
productividad será mediante la eficiencia 
y la eficacia, los cuales otorgan óptimos 
resultados. Se empleará la eficacia  el 
cual mide la producción total real sobre 
la producción planeada. La eficiencia 
será medida con el indicador de tiempo 
disponible sobre tiempo empleado. 
















2.3  POBLACION Y MUESTRA 
2.3.1 POBLACION 
 “La población es un conjunto finito o infinito de elementos, seres o cosas, que 
tienen atributos o características comunes, susceptibles de ser observados” 
(Valderrama, 2002, p. 182). 
En la presente investigación la población esta presentada entre los periodos de 
Enero del 2017, Marzo del 2017 teniendo 20 días de reportes de producción en 
el proceso productivo de sellado de bolsas plásticas. 
2.3.2 MUESTRA 
“La muestra es un subgrupo de la población de interés sobre el cual se 
recolectan datos y que tienen que definirse y delimitar de antemano con 
precisión, además que debe ser representativo de la población” (Hernández, 
2014, p.173). 
Para la presente investigación, la muestra ha sido seleccionada a conveniencia 
del autor. La muestra escogida se refiere a la cantidad de bolsas 
producidas.Donde veremos el análisis de comportamiento en un periodo de 20 
días de reportes de producción en el proceso de sellado de bolsas. 
2.3.3 MUESTREO 
El tipo de muestra no probabilístico que se utilizó es el intencional, ya que  se 
utilizó para efectos de un mejor análisis el total del universo poblacional. Se  
define una muestra intencional cuando el investigador obtiene muestras 
representativas a través de incluir en la muestra grupos supuestamente típicos 
(Valderrama, 2002, p. 193). 
2.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS: 
Esta etapa consiste en la recolectar datos pertinentes  sobre los atributo, 
conceptos o variables de las unidades de muestreo. (Hernández, 2014, p. 198). 





2.4.1 TÉCNICA  
LA OBSERVACIÓN  
“La observación como el registro sistemático, válido y confiable de hechos que 
se observan”. (Valderrama, 2002, p.194). 
Para el presente trabajo se utilizó la técnica de la observación directa para la 
ejecución de este proyecto se utilizara la técnica de la observación directa 
donde se evaluara día a día de cómo se ejecutan los sub procesos de 
fabricación. Para así obtener una mejor información directa y confiable. 
2.4.2 INSTRUMENTOS 
FORMATOS  DE REGISTRO 
Esto va permitir registrar todas los sub procesos que se realizan en el área de 
producción y también identificar el tiempo que requiere para realizar dichos 
procesos. De esta forma permitirá ver si la productividad de la empresa ha 
mejorado (ANEXO N°6) 
a). Cronometro 
El cronometro es un instrumento que nos permitirá   medir el tiempo de 
desarrollo de un proceso determinado, como el tiempo de registro y búsqueda 
de la información. Es un reloj de gran precisión para medir fracciones de 
tiempos muy pequeñas. (Tamayo, 2005, p. 120). 
 
b). Validez  
El instrumento se someterá a juicio de expertos, validados por ingenieros 
colegiados de la Universidad César Vallejo. (ANEXO N°06) 
 
c). Confiabilidad 
Según Hernández (2014), la confiabilidad de un instrumento de medición se 
refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto 
produce resultados iguales. (p.200).  
El presente proyecto empleará métodos de análisis de datos cuantitativos ya 








De acuerdo a los resultados obtenidos, se definirá si la diferencia de medida 
será desarrollada con la Prueba-T (donde los resultados son paramétricos) o la 
Prueba-Z (donde al menos  uno de los resultados son no paramétricas). 
 Pruebas Paramétricas: Según Rubio & Berlanga (2012), las pruebas 
paramétricas cuantifican la asociación o independencia entre una variable 
cuantitativa y una categoría. Tiene una distribución normal, es decir con una 
significancia mayor a 0.05. Se clasifican en dos pruebas: Prueba-T (para 1 ó 2 
muestras relacionadas) y prueba NOVA (para más de dos muestras 
relacionadas). 
Prueba No Paramétricas: Las no paramétricas no hacen suposición sobre la 
distribución de datos, tiene un comportamiento no normal, es decir una 
significancia menor que 0,05. 
2.5 MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS 
2.5.1 Situación actual  
La empresa  a estudiar pertenece al señor Ángel norabuena castillo, aparece 
en el registro de la SUNAT como Persona jurídica y el nombre comercial con el 
que se denomina a su empresa es “Industrias Plastiam E.I.R.L.” El domicilio 
fiscal de la entidad se encuentra ubicado en la calle los fresnos Mz. Q3 Lt.34 
Urb. San Antonio de Carabayllo – Lima, esta empresa fue fundada el 01 de 
junio del 2005 e inicio formalmente sus actividades el día 10 de noviembre del 
2010 con RUC N° 20538083799 como resultado de la unión familiar y el deseo 
de superación económica. La Empresa se dedica a la fabricación  de bolsas de 
alta y baja densidad y polipropileno. 
Industrias Plastiam E.I.R.L. produce dos tipos de bolsas, estos son: tipo 
polietileno y polipropileno, la investigación se realizará al tipo de bolsa 
(polipropileno) ya que en la entrevista con el encargado de la producción, el 
señor Jorge norabuena A. (hijo de la representante legal) informó que a lo largo 




fácil manejo y buena presentación. Industrias Plastiam tiene una amplia cartera 
de clientes, una razón más para mejorar su gestión productiva y 
consecuentemente económica. 
Misión 
“En Industrias Plastiam  E.I.R.L. trabajamos por la satisfacción de nuestros 
clientes bridándoles un producto de calidad a un precio competitivo; diseñado, 
desarrollado y producido para la mejor entrega de sus productos.” 
Visión 
“En el 2025 llegaremos a ser una empresa sólida, rentable y reconocida a nivel 
nacional, de excelente imagen por contar con un equipo humano de gran 
desempeño y productivo, dispuestos a brindar calidad en procesos , productos 
y contribuir así con el desarrollo social” 
Valores 
 Responsabilidad: Valoramos el cumplimiento, orden y desempeño de cada 
uno de nuestros colaboradores que conforma esta organización. 
 Respeto: Generamos un ambiente de trabajo cordial, amable, reconocido y 
aceptado por nuestros colaboradores. 
Fuente: Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L 
 





DIAGRAMA OPERATIVO DE PROCESO (DOP) PRE-PRUEBA 
Bolsas de Polipropileno  
        37.00 seg.                                 Sellado 
 
        2.97 seg.                                 Sacar bolsa 
 
     30.73 seg.                                Acomodado 
 
 
 1.98 seg.                                 Coger Etiqueta 
 
 1.67 seg.                                 Acomodar Etiqueta 
 
 2.09 seg.                                 Coger envase 
 
 25.73 seg.                               Empaquetar                         
 
 8.49 seg.                                  Cerrar paquete 
 
  










Descripción del Proceso: 
La empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. cuenta básicamente con 9 actividades en 
el proceso de sellado, los cuales se detallan a continuación. 
 Sellado: El Proceso de sellado es operado con una maquina selladora de 
bolsas de tipo lateral, trabaja con polipropileno y polietileno. El proceso 
toma 37seg. En 100 unid. 
 Sacar Bolsa: Consiste en retirar cada 100 unid. de la maquina selladora. 
 Acomodado: Luego de haber retirado la bolsas de la maquina se procede a 
ordenar y doblar el paquete de bolsas en tres partes. 
 Coger Etiqueta: Se toma una etiqueta, que se encuentra en ocasiones 
desordenado y mal ubicado en la mesa de trabajo. 
 Acomoda etiqueta: Se debe encajar bien la posición de la etiqueta para una 
buena presentación del producto. 
 Coger envase: Se toma un envase el cual hay veces esta desordenado, 
mal ubicado y lejos del colaborador. 
 Empaquetar bolsas: Luego de haber tomado el envase se procede a 
empaquetar en cual toma demasiado tiempo por el mal empleo del 
producto y no tener una forma más rápida y fácil. 
 Cerrar paquete: Después de tener todo el paquete etiquetado y embolsado 
se procede a cerrar con una cinta plástica el paquete de bolsas.  
 Colocar paquete en caja: Se almacena temporalmente los paquetes en 













Datos de la Variable Dependiente (Pre-Prueba) 
VARIABLE: DEPENDIENTE – PRODUCTIVIDAD 
  DIMENSION N°1: EFICACIA 
Se realizó el seguimiento a la producción de bolsas, generadas diariamente  en 
el periodo de pre-prueba, con la final de conocer en nivel de cumplimiento de 
los involucrados. 
 
Tabla N°06: Eficacia de la Producción (Pre-Prueba) 







1 02/01/2017 270 310 87% 
2 03/01/2017 271 320 85% 
3 04/01/2017 276 300 92% 
4 05/01/2017 276 310 89% 
5 06/01/2017 276 320 86% 
6 09/01/2017 278 320 87% 
7 10/01/2017 275 320 86% 
8 11/01/2017 278 320 87% 
9 12/01/2017 278 320 87% 
10 13/01/2017 285 320 89% 
11 16/01/2017 287 310 93% 
12 17/01/2017 279 320 87% 
13 18/01/2017 283 310 91% 
14 19/01/2017 283 310 91% 
15 20/01/2017 279 320 87% 
16 23/01/2017 274 310 88% 
17 24/01/2017 275 320 86% 
18 25/01/2017 281 320 88% 
19 26/01/2017 280 320 88% 
20 27/01/2017 282 320 88% 
    
88.10% 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
DIMENSION N°2: EFICIENCIA 
De acuerdo al análisis realizado en el periodo de pre-prueba, se puedo observar 
que para completar con la demanda la empresa incurría en horas extras las 
cuales tenían un costo diferente diario, generando así una alza en los costos 




Tabla N°06: Eficiencia de la Producción (Pre-Prueba) 







1 01/02/2017 540 620.53 87% 
2 02/02/2017 540 638.23 85% 
3 03/02/2017 540 587.15 92% 
4 06/02/2017 540 606.80 89% 
5 07/02/2017 540 626.60 86% 
6 08/02/2017 540 622.07 87% 
7 09/02/2017 540 628.88 86% 
8 10/02/2017 540 622.07 87% 
9 13/02/2017 540 622.22 87% 
10 14/02/2017 540 606.69 89% 
11 15/02/2017 540 583.46 93% 
12 16/02/2017 540 619.76 87% 
13 17/02/2017 540 591.87 91% 
14 20/02/2017 540 591.87 91% 
15 21/02/2017 540 619.69 87% 
16 22/02/2017 540 611.42 88% 
17 23/02/2017 540 628.88 86% 
18 24/02/2017 540 615.33 88% 
19 27/02/2017 540 617.54 87% 
20 28/02/2017 540 613.26 88% 
    
88.04% 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N°07: Productividad (Pre-Prueba) 
 




          Fuente: Elaboración Propia 
CUADRO DE COMPARACIÓN - PRODUCTIVIDAD ANTES 
DIAS EFICACIA EFICIENCIA 
PRODUCTIVIDAD  
ANTES 
1 87% 87% 76% 
2 85% 85% 72% 
3 92% 92% 85% 
4 89% 89% 79% 
5 86% 86% 74% 
6 87% 87% 75% 
7 86% 86% 74% 
8 87% 87% 75% 
9 87% 87% 75% 
10 89% 89% 79% 
11 93% 93% 86% 
12 87% 87% 76% 
13 91% 91% 83% 
14 91% 91% 83% 
15 87% 87% 76% 
16 88% 88% 78% 
17 86% 86% 74% 
18 88% 88% 77% 
19 88% 87% 77% 
20 88% 88% 78% 













2.5.2 Plan de Mejora 
 
Tabla N°08: Diagrama Gantt 
ACTIVIDADES 
AÑO 2016-2017 
Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
Entrevista con el dueño de la empresa Industrias 
Plastiam E.I.R.L. 
                        
Toma de datos de la empresa del proceso de 
sellado 
                        
Entrevista con el jefe de producción                          
elaboración del Proyecto de investigación                         
Entrevista con el jefe de producción para la toma 
de datos del área de sellado 
                        
Toma de fotos de la empresa                         
Recolección de Datos Pre-Prueba: tiempo, 
movimientos, producción. 
                        
Implementación de la Ingeniería de Métodos                         
Recolección de Datos Post-Prueba: tiempo, 
movimientos, producción y horario de trabajo. 
                        
Toma de Fotos de la empresa                         
Análisis y comparación  de datos                         
Desarrollo del  Proyecto                         




 Entrevista con el dueño de la empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
Para poder evaluar el actual proceso de la empresa industrias Plastiam E.I.R.L. se 
realizó una entrevista al representante legal de la empresa, el señor Angel 
Norabuena Castillo quien derivo dicha guía a su colaborador Ricardo Meza B. ya 
que es el que está más al tanto del proceso productivo y a quien se le solicitó la 
autorización respectiva para la recolección de datos.  
 Toma de datos de la empresa  
Gerente General: Angel Norabuena Castillo 
Empresa: Industrias Plastiam E.I.R.L. 
RUC: 20538083799 
Ubicación: Mz.Q Lt. 34 Urb. San Atonio de Carabayllo-Lima 
Producto: Fabricación de bolsas plasticas (polipropileno y polietileno) 
 “Industrias Plastiam E.I.R.L.” pertenece al sector de empresas que producen 
bolsas plásticas, el área de producción con la que trabajan son bolsas de 
polipropileno y polietileno; esta investigación se enfoca solamente en el área  de 
producción de bolsas plásticas  ya que lo señalado en la introducción con 
respecto al incremento de empresas productoras de bolsas en la actualidad. 
Como Materia Prima tenemos a las bobinas de plástico y como insumos etiquetas 
, cintas y envases de bolsas de polipropileno. Actualmente las maquinas utilizadas 
en el proceso productivo son: 
 Selladora lateral: trabaja con polietileno y polipropileno. 
 Entrevista con el jefe de producción 
La entrevista aplicada sirvió para ampliar la visión de todo el proceso productivo 
facilitando información con respecto a la empresa y de esta manera poder 
distinguir los problemas que podríamos solucionar en su gestión productiva, sin 





Con respecto a las actividades realizas dentro del proceso productivo, el 
encargado de la producción menciona que todas ellas son las adecuadas ya que 
les permite terminar con lo solicitado por el cliente, sin tener en cuenta cómo se 
haya logrado; simplemente entregar lo requerido en el día indicado es lo 
importante. Cuando se le consulta sobre si el proceso productivo puede realizarse 
de otra manera el responde que no, que se ha venido trabajando de la misma 
manera a lo largo de toda su gestión y que no ha considerado idear una manera 
nueva de trabajar con respecto a las actividades incluidas dentro de su proceso.  
Luego de ello, se le cuestionó acerca de la actividad que se le es más complicada 
de realizar al trabajador, él respondió que la actividad más complicada ordenado 
de bolsas y empaquetado. 
Para crear un panorama de cuello de botella proyectado se le hizo una pregunta 
al encargado con respecto a la actividad que genera más tiempo en realizarse, a 
la que respondió que es la de “empaquetado”, ya que muchas veces el operador 
demora en ubicar los insumos para colocarlos y proceder a empaquetar. 
Manifestó también que existe desperdicio (de magnitud desconocida) de producto, 
lo que genera descontento por parte de operadores y del supervisor; sumado a 
esto, opinó que no existe una organización adecuada para realizar el método de 
trabajo ya que muchas veces no sigue un orden adecuado por parte del operador. 
 Elaboración del Proyecto de investigación 
Luego de haber recolectado todos los datos de la empresa se procedió analizar 
cada uno de estos y se Llevó acabo la realización del proyecto el cual titula 
“Aplicación  de la Ingeniería de Métodos para mejorar  la productividad del área  
de producción de bolsas plásticas de la Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L., 
lima, 2017.” 
 









 Toma de fotos de la empresa periodo de Pre-Prueba (Anexo N°9) 
 Recolección de Datos Pre-Prueba: tiempo, movimientos, producción y 
horario de trabajo (ANEXO N°:7) 
 Implementación de la Ingeniería de Métodos 
 
Procedimientos del Estudio de Métodos que se siguió: 
 
1° Seleccionar: El trabajo que se ha de estudiar y definir sus límites. 
 
2° Registrar: Mediante la observación directa los hechos relevantes 
relacionados con  el  trabajo y recolectar de fuente apropiada todos los datos 
adicionales que seas necesario. 
   3° Examinar: El modo en que se realiza el trabajo, su propósito, el lugar donde                                                                   
se realiza, la secuencia en que se lleva acabo.  
4° Idear el nuevo método de trabajo: Definir  el nuevo método de trabajo      de 
forma clara. 
5° Luego se enseñó al personal: Presentar e l nuevo método de trabajo a los  
operarios. 
6° Aplicar el nuevo método de trabajo: El  nuevo método de trabajo y formar a 
todas las personas que han utilizarlo. 
 
 Recolección de Datos Post-Prueba: tiempo, movimientos, producción 
trabajo (ANEXO N°:8) 
 Toma de Fotos de la empresa en el periodo  Post-Prueba (ANEXO N°10) 








2.5.3 Implementación de la Mejora 
VARIABLE: INDEPENDIENTE – INGENIERÍA DE MÉTODOS 
DIMENSION N°1: ESTUDIO DE MÉTODOS 
 
Se realizó el seguimiento al proceso de sellado de bolsas plásticas 
(polipropileno), para analizar el uso adecuado de los recursos, económicos, 
materiales y humanos en el periodo de pre-prueba. 
Con base en las premisas de mejorar: 
 Los procesos y procedimientos 
 La disposición y el diseño en el proceso. 
 Economizar el esfuerzo humano 
 Economizar el uso de materiales, maquinas, y mano de obra 
 Crear un mejor ambiente de trabajo 
 Aumentar la seguridad 
 Hacer más fácil, rápido, sencillo y seguro el trabajo 
 
Procedimientos del Estudio de Métodos que se siguió: 
1° Seleccionar 
Teniendo en cuenta en que todas las actividades del sistema productivo de la 
empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. son susceptibles de ser seleccionadas 
para proceder a la realización de una mejora de métodos de trabajo (propósito 
de la investigación) por tal motivo esta investigación se seleccionó el área de 
sellado, el cual se dio mayor preferencia debido a que representa un alto 
porcentaje del costo del producto terminado, ya que las mejoras que se 
introduzcan, por más pequeñas que sean, serán más beneficiosas. 
 
2° Registrar 
Luego de  haber seleccionado el área a estudiar, se continua con el siguiente 
paso de la ingeniería de métodos para llevar a cabo el registro de la 
información referente al método actual del proceso de sellado. Este paso es 
sumamente importante, se procede a registrar totalmente todos los 
movimientos del trabajador tomando en cuenta las actividades que generan y 




información que se registre dependerá la eficacia en el desarrollo de la mejora 
de método y por consecuencia, incremento de la productividad. 
 
 Figura N°08: Diagrama Bimanual (Pre-Prueba)  
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
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DIAGRAMA BIMANUAL  -   INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
DIAGRAMA N°   1                                         HOJA N°.  1 RESUMEN 
DEPARTAMENTO:  OPERACIONES                     





OPERACIÓN                              O 
TRANSPORTE                            
ESPERA                                     D 








PROCESO:         SELLADO       
PRODUCTO:       BOLSAS DE POLIPROPILENO                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   
MÉTODO: ACTUAL 
 
27   
FECHA:    01/02/2017 TIEMPO (Min.-paquete) 1.95   
OPERARIO:                                                   FICHA N°:         1                                              COSTO:                                                              
MANO  DE OBRA           
    
REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR   
APROBADO POR:                                        TOTAL     
DESCRIPCION                                                      
MANO IZQUIERDA 
SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION                   
MANO DERECHA O  D   O  D  
Espera           Coge bolsa  
Sostiene bolsa           Sostiene bolsa 
Acomoda bolsa           Acomodado 
Levanta la punta de la bolsa           Levanta la punta de la bolsa 
Sujeta bolsa           Dobla en dos partes 
Sujeta bolsa           Dobla en tres partes 
Espera           Toma etiqueta 
Espera           Acomoda etiqueta 
Coge el paquete           Coge el paquete 
Coge envase           Espera 
Acomoda           empaqueta 
Coge paquete           Corta cinta 
Cierra paquete           Cierra paquete 
Espera           











Figura N°09: Diagrama Bimanual (Post-Prueba) 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
DIAGRAMA BIMANUAL  -   INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
DIAGRAMA N°   2                                        HOJA N°.  2 RESUMEN 
DEPARTAMENTO:  OPERACIONES                     
AREA:                                                                  
ACTIVIDAD Pre-Prueba Post-Prueba  
OPERACIÓN                            O 
TRANSPORTE                            
ESPERA                                   D 












PROCESO:         SELLADO       
PRODUCTO:       BOLSAS DE POLIPROPILENO                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  
MÉTODO: ACTUAL TOTAL 
 
27 24 
FECHA:    01/03/2017 TIEMPO (Min.paquete) 1.95 1.55 
OPERARIO:                                                   FICHA N°:         2                                             COSTO:                                                              
MANO  DE OBRA           
  
REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR   
APROBADO POR:                                        TOTAL     
DESCRIPCION                                                      
MANO IZQUIERDA 
SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION                   
MANO DERECHA O  D   O  D  
Coge bolsa           Coge bolsa  
Sostiene bolsa           Sostiene bolsa 
Acomoda bolsa           Acomodado 
Dobla en tres partes           
Dobla en dos partes 
Sujeta bolsas           Toma etiqueta 
Sujeta bolsa           Acomoda etiqueta 
Coge envase   
        Coge el paquete 
Empaqueta           Empaqueta  
Acomoda           Acomoda  
Sujeta bolsa           Corta cinta 
Acomoda           Cierra paquete 
Espera           




















% ACTIVIADES QUE 
GENERAN VALOR
Actividades









Luego de haber registrado toda la información con respecto al método en el 
mes de febrero haciendo uso de las herramientas de registro consideradas 
pertinentes de acuerdo al proceso de planificado en la empresa Industrias 
Plastiam E.I.R.L.; se procedió a analizar o examinar estos registros. Primero el 
Diagrama de Operaciones del proceso de sellado determinando los problemas 
y analizando sus causas a través del diagrama Ishikawa; todo con el objetivo 
de hallar una mejor manera de realizar el trabajo. 
Del diagrama bimanual  del proceso de sellado se determinó que del total de 
las 27 actividades, 3 no generan valor por ello  presenta tiempos muertos en el 
proceso productivo y gracias a la observación presencial en campo se 
determinó las causas que generan la baja productividad en la empresa 
Industrias Plastiam E.I.R.L. 
 
La Figura N°10  muestra a detalle las causas que generan la baja productividad 
en el área de sellado; de ellas se determinó las más significativas. 
 
 Fuente: Elaboración Propia 






Tabla N°10: Cuadro de Pareto 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La tabla N°11, muestra las causas y sus respectivas observaciones en el 
periodo de 20 días del mes de febrero, se puede observar que los problemas 
con el mayor número de observaciones son: Uso ineficiente de los recursos 
(mano de obra, tiempo y materiales), deficiencia en el método de trabajo, 
demora en la producción por tiempos no estandarizados y por ende retraso de 
los pedidos. 
 
4° Idear el nuevo método de trabajo 
 
Después de determinar el diagnostico gracias a la técnica del interrogatorio 
sistemático, se idearon nuevos métodos de cada causa vital a eliminar; 




N° PROBLEMAS FRECUENCIA (min) 
FRECUENCIA 
ACUMULADA 
% FRECUENCIA % ACUMULADO 
1 Retraso de los pedidos 360 360 
23% 23% 
2 
Demora en la producción por tiempos no 
estandarizados 300 660 
19% 42% 
3 Deficiencia en el método de trabajo 240 900 
15% 57% 
4 
Uso ineficiente de los recursos (mano de obra, 
tiempos, materiales) 210 1110 
13% 70% 
5 Falta de procedimientos 210 1320 
13% 83% 
6 Demora en el abastecimiento de productos 120 1440 
8% 91% 
7 Mal diseño de los puestos de trabajo 60 1500 
4% 94% 
8 Falta de capacitación al personal 30 1530 
2% 96% 
9 Reproceso en la producción 30 1560 
2% 98% 













 MATERIAL MAL UBICADO 
 
                           Antes                                                       Después 
Fuente: Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
OPERADOR SE DEMORA EN EL ACOMODADO DEL PAQUETE 
 
                     Antes        Después 
Fuente: Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
 
CERRADO DE PAQUETES A DESTIEMPO 
 
                              Figura N°13: Proceso de Empaquetado 
                            Antes      Después 
 
Fuente: Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
 
Figura N°11: Proceso de Sellado 







ESTUDIO DE TIEMPOS (PRE-PRUEBA) 
 
Se procedió a la toma de tiempos considerando 20 días laborales del mes de 
enero para con ello determinar el tiempo estándar del proceso de sellado de 







Tabla N°11: Toma de tiempos del proceso de sellado (Pre-Prueba) 























1 02/01/2017 37.00 3.00 31.20 2.40 1.70 2.50 26.50 9.40 1.90 115.60 1.93 
2 03/01/2017 37.00 3.50 31.10 2.00 1.60 2.60 26.80 9.10 1.40 115.10 1.92 
3 04/01/2017 37.00 3.10 30.70 2.20 1.60 1.90 26.30 8.80 1.20 112.80 1.88 
4 05/01/2017 37.00 3.20 31.00 1.90 1.70 2.10 26.10 8.40 1.40 112.80 1.88 
5 06/01/2017 37.00 2.80 31.10 1.80 1.70 2.50 26.00 8.70 1.40 113.00 1.88 
6 09/01/2017 37.00 3.00 31.10 1.70 1.40 2.40 25.80 8.50 1.30 112.20 1.87 
7 10/01/2017 37.00 3.20 30.20 2.40 1.40 2.40 26.40 9.00 1.40 113.40 1.89 
8 11/01/2017 37.00 3.20 30.80 2.30 1.40 2.20 25.10 8.60 1.60 112.20 1.87 
9 12/01/2017 37.00 2.90 30.80 1.80 1.80 2.40 26.30 8.20 1.20 112.40 1.87 
10 13/01/2017 37.00 2.60 30.00 1.90 1.30 1.50 25.10 8.40 1.60 109.40 1.82 
11 16/01/2017 37.00 2.60 30.40 1.90 1.50 1.40 24.20 8.20 1.30 108.50 1.81 
12 17/01/2017 37.00 3.10 31.50 1.70 1.70 2.30 25.20 8.10 1.10 111.70 1.86 
13 18/01/2017 37.00 2.70 29.80 2.00 1.40 1.70 25.20 8.80 1.70 110.30 1.84 
14 19/01/2017 37.00 2.70 30.40 1.40 1.60 1.70 26.00 8.10 1.40 110.30 1.84 
15 20/01/2017 37.00 3.10 30.90 2.50 1.40 1.70 25.20 8.50 1.30 111.60 1.86 
16 23/01/2017 37.00 3.10 31.20 1.70 2.40 2.80 25.70 8.40 1.60 113.90 1.90 
17 24/01/2017 37.00 3.10 30.60 2.00 2.30 1.70 26.50 8.60 1.60 113.40 1.89 
18 25/01/2017 37.00 3.20 30.40 2.30 1.40 1.60 25.50 8.20 1.30 110.90 1.85 
19 26/01/2017 37.00 2.90 30.90 1.90 2.30 2.10 25.20 7.50 1.50 111.30 1.86 
20 27/01/2017 37.00 2.40 30.50 1.70 1.80 2.20 25.50 8.30 1.30 110.70 1.85 
 









Tabla N°12: Suplementos 
SUPLEMENTOS CONSTANTES  HOMBRE 
Necesidades personales 5 
Básica por fatiga 4 
SUPLEMENTOS VARIABLES   
Uso de la fuerza o Energía 




Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 























Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 












1 1.927 95% 1.83 10% 2.013 
2 1.918 95% 1.82 10% 2.005 
3 1.880 95% 1.79 10% 1.965 
4 1.880 95% 1.79 10% 1.965 
5 1.883 95% 1.79 10% 1.968 
6 1.870 95% 1.78 10% 1.954 
7 1.890 95% 1.80 10% 1.975 
8 1.870 95% 1.78 10% 1.954 
9 1.873 95% 1.78 10% 1.958 
10 1.823 95% 1.73 10% 1.905 
11 1.808 95% 1.72 10% 1.890 
12 1.862 95% 1.77 10% 1.945 
13 1.838 95% 1.75 10% 1.921 
14 1.838 95% 1.75 10% 1.921 
15 1.860 95% 1.77 10% 1.944 
16 1.898 95% 1.80 10% 1.984 
17 1.890 95% 1.80 10% 1.975 
18 1.848 95% 1.76 10% 1.932 
19 1.855 95% 1.76 10% 1.938 






 ESTUDIO DE TIEMPOS (POST-PRUEBA) 
 
Luego se procedió a la toma de tiempos considerando 20 días laborales del 
mes de marzo para con ello determinar el tiempo estándar del proceso de 
sellado de bolsas (polipropileno)  de la empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. en 






Tabla N°14: Toma de tiempos del proceso de sellado (Post-Prueba) 























1 01/03/2017 37.00 1.80 16.00 1.80 1.80 1.80 20.00 7.70 1.20 89.10 1.49 
2 02/03/2017 37.00 1.80 16.40 1.80 1.80 1.90 19.40 7.90 1.50 89.50 1.49 
3 03/03/2017 37.00 1.90 16.50 1.80 1.70 1.90 17.70 7.80 1.70 88.00 1.47 
4 06/03/2017 37.00 1.80 16.80 1.80 1.60 1.70 19.50 7.80 1.50 89.50 1.49 
5 07/03/2017 37.00 1.90 16.50 1.80 1.40 1.80 19.60 7.60 1.40 89.00 1.48 
6 08/03/2017 37.00 1.70 15.80 1.90 1.60 1.80 19.00 7.60 1.30 87.70 1.46 
7 09/03/2017 37.00 1.90 16.10 1.90 1.60 1.90 20.00 7.60 1.40 89.40 1.49 
8 10/03/2017 37.00 1.90 15.90 1.70 1.30 1.90 19.80 7.80 1.70 89.00 1.48 
9 13/03/2017 37.00 1.90 16.00 2.00 1.60 1.80 19.30 7.50 1.40 88.50 1.48 
10 14/03/2017 37.00 2.10 16.90 1.90 1.60 1.80 19.10 7.50 1.40 89.30 1.49 
11 15/03/2017 37.00 1.80 16.90 1.80 1.70 1.50 19.70 7.30 1.20 88.90 1.48 
12 16/03/2017 37.00 1.90 17.60 1.90 1.50 1.80 18.80 7.50 1.20 89.20 1.49 
13 17/03/2017 37.00 1.70 17.10 1.80 1.60 1.80 20.30 7.80 1.30 90.40 1.51 
14 20/03/2017 37.00 1.90 17.70 1.90 1.60 1.90 19.50 7.60 1.20 90.30 1.51 
15 21/03/2017 37.00 1.90 18.20 1.80 1.60 1.90 19.10 7.90 1.20 90.60 1.51 
16 22/03/2017 37.00 1.80 16.60 1.90 1.70 1.90 18.80 7.70 1.20 88.60 1.48 
17 23/03/2017 37.00 2.00 16.50 1.30 1.10 1.60 19.60 7.00 1.20 87.30 1.46 
18 24/03/2017 37.00 1.80 16.90 1.80 1.10 2.00 19.00 7.60 1.20 88.40 1.47 
19 27/03/2017 37.00 1.90 17.00 2.0 1.30 1.90 19.40 7.40 1.10 89.00 1.48 
20 28/03/2017 37.00 1.90 16.80 1.9 1.10 1.90 17.80 7.70 1.10 87.20 1.45 
 








Tabla N°15: Suplementos 
SUPLEMENTOS CONSTANTES  HOMBRE 
Necesidades personales 5 
Básica por fatiga 4 
SUPLEMENTOS VARIABLES   
Uso de la fuerza o Energía 





Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
 
Tabla N°16: Tiempo Estándar (Post-Prueba) 












1 1.485 95% 1.41 10% 1.552 
2 1.492 95% 1.42 10% 1.559 
3 1.467 95% 1.39 10% 1.533 
4 1.492 95% 1.42 10% 1.559 
5 1.483 95% 1.41 10% 1.550 
6 1.462 95% 1.39 10% 1.527 
7 1.490 95% 1.42 10% 1.557 
8 1.483 95% 1.41 10% 1.550 
9 1.475 95% 1.40 10% 1.541 
10 1.488 95% 1.41 10% 1.555 
11 1.482 95% 1.41 10% 1.548 
12 1.487 95% 1.41 10% 1.554 
13 1.507 95% 1.43 10% 1.574 
14 1.505 95% 1.43 10% 1.573 
15 1.510 95% 1.43 10% 1.578 
16 1.477 95% 1.40 10% 1.543 
17 1.455 95% 1.38 10% 1.520 
18 1.473 95% 1.40 10% 1.540 
19 1.483 95% 1.41 10% 1.550 
20 1.453 95% 1.38 10% 1.519 







5° Luego se enseñó al personal  
Una vez ideado como eliminar las causas que generan tiempos improductivos 
en el proceso de sellado fue momento de informar al personal la propuesta de 
mejora en la empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
Se tuvo en cuenta consideraciones especificas tales como el procedimiento 
adecuado para realizar el trabajo de cada puesto, ubicación de insumos y la 
recomendación de idear constantemente nuevos métodos para mejorar su 
productividad y consideraciones generales tales como el mantener una política 
de trabajo en equipo, el mantener un lugar de trabajo ordenado y limpio, 
constante comunicación  entre operadores a cerca de los materiales e insumos 
utilizados dentro del proceso y el mantener la disposición de cada quien para 
realizar su trabajo de manera adecuada y mejorar diariamente. 
6° Aplicar el nuevo método de trabajo 
 
La etapa de implementación de la idea representó uno de los grandes retos de 
la predisposición personal de cada participante de la empresa Industrias 
Plastiam E.I.R.L. Tal es así que se previa obtención de aprobación se coordinó 
con la gerencia para programar la presentación de la propuesta de mejora a 
implementar en el proceso productivo de sellado de bolsas (polipropileno) de la 
empresa Industrias Plastiam E.I.R.L., con la intención de implementar el nuevo 
método en el mes de febrero y comparar los resultados obtenidos con los resultados 
del mes de marzo y así determinar si la aplicación de la ingeniería de métodos mejora 
la productividad de su proceso productivo. 
 
El proceso de concientización  no fue sencillo ya que la intención era llegar al 
objetivo de que comprendan que al mejorar o incrementar la productividad se 
disminuyen los costos al haber menos equivocaciones y retrasos, lo que 
genera una mejora de calidad del producto, el cual conquistará mayor parte de 
la demanda del producto de bolsas plásticas, haciendo así que la empresa 




más trabajo; al generar más trabajo se generan mayores utilidades. Esto 
representa beneficios para la Empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. ya que los 
dueños evidenciarán mayores ingresos y los trabajadores tendrán oportunidad 
a un incremento de salario. 
2.5.4 Situación Mejorada 
Datos de la Variable Dependiente (Post-Prueba) 
VARIABLE: DEPENDIENTE – PRODUCTIVIDAD 
DIMENSION N°1: EFICACIA 
Luego se realizó el seguimiento a la producción de bolsas, generadas 
diariamente  en el periodo de post-prueba, con la final de conocer en nivel de 
cumplimiento de los involucrados. 
Teniendo en cuenta los problemas identificados, se ejecutó la producción de 
bolsas empleando la ingeniería de métodos, controlando de manera correcta 
los métodos, tiempos, materiales e insumos a producir evitando problemas 
como las horas extras. 
Tabla N°17: Eficacia de la Producción (Post-Prueba) 







1 01/03/2017 348 350 99% 
2 02/03/2017 346 350 99% 
3 03/03/2017 352 360 98% 
4 06/03/2017 346 360 96% 
5 07/03/2017 348 360 97% 
6 08/03/2017 354 360 98% 
7 09/03/2017 347 350 99% 
8 10/03/2017 348 360 97% 
9 13/03/2017 350 360 97% 
10 14/03/2017 347 360 96% 
11 15/03/2017 349 360 97% 
12 16/03/2017 348 360 97% 
13 17/03/2017 343 360 95% 
14 20/03/2017 343 360 95% 
15 21/03/2017 342 360 95% 
16 22/03/2017 350 360 97% 
17 23/03/2017 355 370 96% 
18 24/03/2017 351 360 97% 
19 27/03/2017 348 360 97% 
20 28/03/2017 356 360 99% 






Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
DIMENSIÓN N°2: EFICIENCIA 
Luego de esto, y teniendo en cuenta los problemas identificados, se procede a 
implementar la Ingeniería de Métodos para identificar el menor tiempo para 
producir, evitando horas extras no programadas, permitiendo un desarrollo de 
los pedidos más fluido y con el menor costo. 
 
Tabla N°18: Eficiencia de la producción (Post-Prueba) 







1 01/03/2017 540 543.10 99% 
2 02/03/2017 540 545.58 99% 
3 03/03/2017 540 551.76 98% 
4 06/03/2017 540 561.17 96% 
5 07/03/2017 540 558.03 97% 
6 08/03/2017 540 549.88 98% 
7 09/03/2017 540 544.97 99% 
8 10/03/2017 540 558.03 97% 
9 13/03/2017 540 554.90 97% 
10 14/03/2017 540 559.91 96% 
11 15/03/2017 540 557.40 97% 
12 16/03/2017 540 559.28 97% 
13 17/03/2017 540 566.81 95% 
14 20/03/2017 540 566.18 95% 
15 21/03/2017 540 568.06 95% 
16 22/03/2017 540 555.52 97% 
17 23/03/2017 540 562.58 96% 
18 24/03/2017 540 554.27 97% 
19 27/03/2017 540 558.03 97% 
20 28/03/2017 540 546.74 99% 
    
97% 
 










Tabla N°19: Productividad (Antes y Después) 
CUADRO DE COMPARACIÓN - PRODUCTIVIDAD ANTES CUADRO DE COMPARACIÓN - PRODUCTIVIDAD DESPUES 






1 87% 87% 76% 99% 99% 99% 
2 85% 85% 72% 99% 99% 98% 
3 92% 92% 85% 98% 98% 96% 
4 89% 89% 79% 96% 96% 93% 
5 86% 86% 74% 97% 97% 94% 
6 87% 87% 75% 98% 98% 96% 
7 86% 86% 74% 99% 99% 98% 
8 87% 87% 75% 97% 97% 94% 
9 87% 87% 75% 97% 97% 95% 
10 89% 89% 79% 96% 96% 93% 
11 93% 93% 86% 97% 97% 94% 
12 87% 87% 76% 97% 97% 93% 
13 91% 91% 83% 95% 95% 91% 
14 91% 91% 83% 95% 95% 91% 
15 87% 87% 76% 95% 95% 90% 
16 88% 88% 78% 97% 97% 94% 
17 86% 86% 74% 96% 96% 92% 
18 88% 88% 77% 97% 97% 95% 
19 88% 87% 77% 97% 97% 94% 
20 88% 88% 78% 99% 99% 98% 






Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
 
De la tabla N° 20, se evidencia el registro  y análisis  antes y después de la 
productividad que se llevó a cabo gracias a la implementación de la ingeniería de 
métodos en combinación con dos técnicas (El estudio de métodos y el estudio de 
tiempos) con el fin de  establecer y aplicar métodos más fáciles y eficaces,  
mejorando el proceso y los procedimientos que se llevaban a cabo, disposición de 
la planta, máquina, mano de obra y por ende se logró elevar la eficacia y la 





Figura N°14: Productividad (Antes y Después) 
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
Figura N°15: Productividad (Antes y Después) 
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
2.6 Análisis Costo / Beneficio 
Para analizar el beneficio monetario que genera la implementación de la 
ingeniería de métodos en las actividades descritas anteriormente, es necesario 
tener el valor venta de cada orden del taller junto con el costo de materia prima, 
para así obtener un margen de utilidad. A continuación se muestra el precio con el 
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día, así como el costo de la materia prima utilizada para la producción de dichas 
órdenes y el margen de utilidad que se obtiene. 
 
Primero se analizará el margen de utilidad en el periodo de Pre-Prueba: 
Tabla N°20: Precios de Compra y Venta 
PRECIOS DE COMPRA Y VENTA DE MATERIAL 
COSTO DE 
MATERIA PRIMA 
1 Kg IGV COSTO T/C TOTAL 
 $            1.29  18%  $            1.52   S/.         3.29   S/.         5.00  
PRECIO DE VENTA 
PAQUETE IGV TOTAL 
   S/.         2.70  18%  S/.         3.19  
 
  
 Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
Tabla N°21: Margen de Utilidad (Pre-Prueba) 
MARGEN DE UTILIDAD (PRE-PRUEBA) 2017 
Fecha 
PRODUCCIÓN CONSUMO DE MATERIA PRIMA 
MARGEN DE UTILIDAD 
Q (paquetes) Valor de Venta Q (Kg.) C.T ($) 
02/01/2017 270  S/.                    860.22  97.20  S/.                    486.78   S/.                    373.44  
03/01/2017 271  S/.                    863.41  97.56  S/.                    488.58   S/.                    374.82  
04/01/2017 276  S/.                    879.34  99.36  S/.                    497.60   S/.                    381.74  
05/01/2017 276  S/.                    879.34  99.36  S/.                    497.60   S/.                    381.74  
06/01/2017 276  S/.                    879.34  99.36  S/.                    497.60   S/.                    381.74  
09/01/2017 278  S/.                    885.71  100.08  S/.                    501.20   S/.                    384.50  
10/01/2017 275  S/.                    876.15  99.00  S/.                    495.80   S/.                    380.35  
11/01/2017 278  S/.                    885.71  100.08  S/.                    501.20   S/.                    384.50  
12/01/2017 278  S/.                    885.71  100.08  S/.                    501.20   S/.                    384.50  
13/01/2017 285  S/.                    908.01  102.60  S/.                    513.82   S/.                    394.19  
16/01/2017 287  S/.                    914.38  103.32  S/.                    517.43   S/.                    396.95  
17/01/2017 279  S/.                    888.89  100.44  S/.                    503.01   S/.                    385.89  
18/01/2017 283  S/.                    901.64  101.88  S/.                    510.22   S/.                    391.42  
19/01/2017 283  S/.                    901.64  101.88  S/.                    510.22   S/.                    391.42  
20/01/2017 279  S/.                    888.89  100.44  S/.                    503.01   S/.                    385.89  
23/01/2017 274  S/.                    872.96  98.64  S/.                    493.99   S/.                    378.97  
24/01/2017 275  S/.                    876.15  99.00  S/.                    495.80   S/.                    380.35  
25/01/2017 281  S/.                    895.27  101.16  S/.                    506.61   S/.                    388.65  
26/01/2017 280  S/.                    892.08  100.80  S/.                    504.81   S/.                    387.27  
27/01/2017 282  S/.                    898.45  101.52  S/.                    508.42   S/.                    390.04  
TOTAL 5566 S/.             17,733.28 2003.76 S/.            10,034.91 S/.               7,698.37 
 





De acuerdo a la tabla N°22, nos muestra que en el periodo de Pre-Prueba la 
cantidad total de paquetes producidos es de 5566 teniendo el valor de venta con 
IGV de S/.17,733.28. Para producir esta cantidad se utilizó 2003.76 Kg. De 
materia prima (polipropileno) que su costo asciende a S/.10,034.91. Esto genera 
un margen  de utilidad de S/.7,698.37. 
 
Tabla N°22: Margen de  Utilidad (Post-Prueba) 
MARGEN DE UTILIDAD (POST-PRUEBA) 2017 
Fecha 
PRODUCCIÓN CONSUMO DE MATERIA PRIMA 
MARGEN DE UTILIDAD 
Q (paquetes) Valor de Venta Q (Kg.) C.T ($) 
01/03/2017 348  S/.                 1,108.73  125.28  S/.                      627.41   S/.                        481.32  
02/03/2017 346  S/.                 1,103.70  124.71  S/.                      624.56   S/.                        479.14  
03/03/2017 352  S/.                 1,122.51  126.84  S/.                      635.21   S/.                        487.31  
06/03/2017 346  S/.                 1,103.70  124.71  S/.                      624.56   S/.                        479.14  
07/03/2017 348  S/.                 1,109.90  125.41  S/.                      628.07   S/.                        481.83  
08/03/2017 354  S/.                 1,126.35  127.27  S/.                      637.38   S/.                        488.97  
09/03/2017 347  S/.                 1,104.94  124.85  S/.                      625.26   S/.                        479.67  
10/03/2017 348  S/.                 1,109.90  125.41  S/.                      628.07   S/.                        481.83  
13/03/2017 350  S/.                 1,116.17  126.12  S/.                      631.62   S/.                        484.55  
14/03/2017 347  S/.                 1,106.17  124.99  S/.                      625.96   S/.                        480.21  
15/03/2017 349  S/.                 1,111.15  125.55  S/.                      628.78   S/.                        482.37  
16/03/2017 348  S/.                 1,107.41  125.13  S/.                      626.66   S/.                        480.75  
17/03/2017 343  S/.                 1,092.71  123.47  S/.                      618.34   S/.                        474.37  
20/03/2017 343  S/.                 1,093.92  123.61  S/.                      619.03   S/.                        474.89  
21/03/2017 342  S/.                 1,090.30  123.20  S/.                      616.98   S/.                        473.32  
22/03/2017 350  S/.                 1,114.91  125.98  S/.                      630.91   S/.                        484.01  
23/03/2017 355  S/.                 1,131.51  127.85  S/.                      640.30   S/.                        491.21  
24/03/2017 351  S/.                 1,117.43  126.26  S/.                      632.33   S/.                        485.10  
27/03/2017 348  S/.                 1,109.90  125.41  S/.                      628.07   S/.                        481.83  
28/03/2017 356  S/.                 1,132.81  128.00  S/.                      641.04   S/.                        491.78  
TOTAL 6972 S/.              22,214.16 2510.07 S/.              12,570.55 S/.                   9,643.61 
 





De acuerdo a la tabla N°23, nos muestra que en el periodo de Post-Prueba la 
cantidad total de paquetes producidos es de 6972 teniendo el valor de venta con 
IGV de S/.22,214.16.Para producir esta cantidad se utilizó 2510.07 Kg. De materia 
prima (polipropileno) que su costo asciende a S/.12,570.55. Esto genera un 
margen  de utilidad de S/.9,643.61. 











 S/.       7,698.37   S/.      9,643.61   S/.          1,945.24  20% 
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
 
Fuente: Industrias Plastiam E.I.R.L., Elaboración Propia 
 
De la figura  N°16,  se puede observar la comparación de la utilidad antes de la 
implementación y luego de la implementación. La ingeniería de métodos aporto 
un beneficio económico de S/.1,945.24 es decir 20% más que antes de 
implementar las mejoras. 







TOTAL PRE PRUEBA TOTAL POST PRUEBA
S/. 7,698.37 
S/. 9,643.61 
MARGEN DE UTILIDAD 





Mi persona se comprometerá a respetar la veracidad de los datos recopilados 
en la empresa Industria Plastiam E.I.R.L. y de los hallazgos de los resultados. 
Así  mismo,  se da conocimiento  del  absoluto  compromiso  del  investigador 
en  la aplicación  de la investigación científica en agradecimiento al apoyo 
brindado, sin fines lucrativos futuros, dejando constancia que el  único  fin  es 
contribuir en  las futuras mejoras de  la empresa Industria Plastiam E.I.R.L. ,  
obteniendo  como único  beneficio el aprendizaje obtenido  dada  a  colaborar  
con  personas  profesionales  y  especializadas  en  el  tema, además del 
enriquecimiento profesional y laboral. 
 
2.8 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
 El presente trabajo de investigación fue diseñado para recolectar la información 
necesaria del análisis de las variables en pre-prueba, analizando  los procesos y 
productos  del área de  sellado en el periodo de Julio – Diciembre 2016. Para el 
periodo de implementación se diseñaron las herramientas de seguimiento y 
control necesarias para el desarrollo de la Ingeniería de Métodos, que permitieron 
analizar y registrar los resultados obtenidos en el periodo Diciembre – Julio 2017. 

























3.1 ANÁLISIS  DESCRIPTIVO  
 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
 






1 0.76 0.99 
2 0.72 0.98 
3 0.85 0.96 
4 0.79 0.93 
5 0.74 0.94 
6 0.75 0.96 
7 0.74 0.98 
8 0.75 0.94 
9 0.75 0.95 
10 0.79 0.93 
11 0.86 0.94 
12 0.76 0.93 
13 0.83 0.91 
14 0.83 0.91 
15 0.76 0.90 
16 0.78 0.94 
17 0.74 0.92 
18 0.77 0.95 
19 0.77 0.94 
20 0.78 0.98 
 










Tabla N°25: Análisis Descriptivo (Productividad Antes) 
Descriptivos 













757,817   
Límite 
superior 
794,183   
Media recortada al 5% 774,444   
Mediana 765,000   
Varianza 15,095   
Desviación estándar 388,519   
Mínimo 72,00   
Máximo 86,00   
Rango 14,00   
Rango intercuartil 4,00   
Asimetría ,935 ,512 
Curtosis ,053 ,992 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
Tabla N°26: Análisis Descriptivo (Productividad Después) 
Descriptivos 













932,199   
Límite 
superior 
955,801   
Media recortada al 5% 943,889   
Mediana 940,000   
Varianza 6,358   
Desviación estándar 252,149   
Mínimo 90,00   
Máximo 99,00   
Rango 9,00   
Rango intercuartil 3,00   
Asimetría ,218 ,512 
Curtosis -,587 ,992 






VARIABLE DEPENDIENTE:  
DIMENSIÓN N°1: Eficacia 
 
Tabla N°27: Eficacia  (Antes y Después) 
N° EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUÉS 
1 0.87 0.99 
2 0.85 0.99 
3 0.92 0.98 
4 0.89 0.96 
5 0.86 0.97 
6 0.87 0.98 
7 0.86 0.99 
8 0.87 0.97 
9 0.87 0.97 
10 0.89 0.96 
11 0.93 0.97 
12 0.87 0.97 
13 0.91 0.95 
14 0.91 0.95 
15 0.87 0.95 
16 0.88 0.97 
17 0.86 0.96 
18 0.88 0.97 
19 0.88 0.97 
20 0.88 0.99 
 








Tabla N°28: Análisis Descriptivo (Eficacia Antes) 
Descriptivos 













870,939   
Límite 
superior 
891,061   
Media recortada al 5% 880,000   
Mediana 875,000   
Varianza 4,621   
Desviación estándar 214,966   
Mínimo 85,00   
Máximo 93,00   
Rango 8,00   
Rango intercuartil 2,00   
Asimetría ,952 ,512 
Curtosis ,216 ,992 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
Tabla N°29: Análisis Descriptivo (Eficacia Después) 
Descriptivos 













964,337   
Límite 
superior 
976,663   
Media recortada al 5% 970,556   
Mediana 970,000   
Varianza 1,734   
Desviación estándar 131,689   
Mínimo 95,00   
Máximo 99,00   
Rango 4,00   
Rango intercuartil 2,00   
Asimetría ,053 ,512 
Curtosis -,751 ,992 





DIMENSIÓN N°2: Eficiencia 
 
Tabla N°30: Eficiencia  (Antes y Después) 
N° EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUÉS 
1 0.87 0.99 
2 0.85 0.99 
3 0.92 0.98 
4 0.89 0.96 
5 0.86 0.97 
6 0.87 0.98 
7 0.86 0.99 
8 0.87 0.97 
9 0.87 0.97 
10 0.89 0.96 
11 0.93 0.97 
12 0.87 0.97 
13 0.91 0.95 
14 0.91 0.95 
15 0.87 0.95 
16 0.88 0.97 
17 0.86 0.96 
18 0.88 0.97 
19 0.87 0.97 
20 0.88 0.99 
 












Tabla N°31: Análisis Descriptivo (Eficiencia Antes) 
Descriptivos 













870,374   
Límite 
superior 
890,626   
Media recortada al 5% 879,444   
Mediana 870,000   
Varianza 4,682   
Desviación estándar 216,370   
Mínimo 85,00   
Máximo 93,00   
Rango 8,00   
Rango intercuartil 2,00   
Asimetría 1,003 ,512 
Curtosis ,235 ,992 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
Tabla N°32: Análisis Descriptivo (Eficiencia Después) 
Descriptivos 













964,337   
Límite 
superior 
976,663   
Media recortada al 5% 970,556   
Mediana 970,000   
Varianza 1,734   
Desviación estándar 131,689   
Mínimo 95,00   
Máximo 99,00   
Rango 4,00   
Rango intercuartil 2,00   
Asimetría ,053 ,512 
Curtosis -,751 ,992 




3.2 ANÁLISIS DE LA HIPÓTESIS GENERAL (HG) 
Para poder contrastar la hipótesis general, primero se debe determinar si los 
datos de la productividad antes y después tiene un comportamiento paramétrico, 
para la presente investigación donde nuestra muestra es de 20 reportes de 
producción, se procederá al análisis de nomalidad por medio del estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Pruebas de Normalidad (HG)  con Shapiro Wilk 
3.2.1 Pruebas de Normalidad (HG) 
 
Tabla N°33: Prueba de Normalidad HG - Antes 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
Tabla N°34: Prueba de Normalidad HG - Después 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS ,163 20 ,171 ,954 20 ,425 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
De acuerdo a las tablas N°34 y N°35, se puede verificar que la significancia de la 
productividad antes (0.039) es menor que la medida de la productividad después 
(0.425), dado que la productividad antes es menor que 0.05 y la productividad 
después es mayor que 0.05, por lo tanto de acuerdo a la regla de decisión, se 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 




procederá al análisis con el estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizara 
la prueba de wilcoxon. 
3.2.2 Contrastación de Hipótesis (HG) 
a) Hipótesis nula (H0) 
La aplicación de la ingeniería de métodos  no mejora  la productividad del área de 
producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
 
b) Hipótesis Alterna (H1) 
 La aplicación de la ingeniería de métodos mejora  la productividad del área de 
producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
Regla para contrastar la hipótesis: 
1. Si (Ma) > (Md) entonces se acepta la H0 y se rechaza la H1 
2. Si (Ma) < (Md) entonces se acepta la H1 y se rechaza la H0 
 
Tabla N°35: Productividad 
Estadísticos descriptivos 




PRODUCTIVIDAD ANTES 20 77,6000 3,88519 72,00 86,00 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 20 94,4000 2,52149 90,00 99,00 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
De la tabla  N°36, se observa que la Productividad Después (Md), es mayor que la 
Productividad antes (Ma). Incrementándose de 77,6% a 94,4%. Por lo tanto se 
rechaza la H0 y se acepta la H1, afirmando que la aplicación de la ingeniería de 
métodos  mejora  la productividad del área de producción de bolsas plásticas de 





Para confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
Tabla N°36: Prueba de Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
  
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 






a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
De la tabla N°37, se puede verificar que la significancia de la prueba de wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la ingeniería de métodos  mejora  la productividad del área de 







3.3 HIPÓTESIS ESPECÍFICA 1(HE1) 
                 a) Hipótesis nula (H0) 
La aplicación  de la ingeniería de métodos no mejora la eficacia en la 
producción  de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
 
b) Hipótesis Alterna (H1) 
 
La aplicación  de la ingeniería de métodos mejora la eficacia en la 
producción  de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
 
c) Regla para contrastar la hipótesis: 
                      1. Si (Ma) > (Md) entonces se acepta la H0 y se rechaza la H1 
                  2. Si (Ma) < (Md) entonces se acepta la H1 y se rechaza la H0 
     3.3.1 Pruebas de Normalidad (HE1) 
 
Tabla N°37: Prueba de Normalidad HE1 – Antes 
 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA  ANTES ,219 20 ,013 ,896 20 ,035 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
Tabla N°38: Prueba de Normalidad HE1 - Después 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA DESPUÉS ,215 20 ,016 ,896 20 ,034 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
De acuerdo a las tablas N°38  y N°39, se observa que el nivel de significancia en 




estadísticamente que los datos de la muestra se distribuyen de manera “normal”, 
por lo tanto de acuerdo a la regla de decisión, se procederá al análisis con el 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de wilcoxon 
     3.3.2 Contrastación de Hipótesis (HE1) 
 
 
Tabla N°39: Eficacia 
       Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
De acuerdo a la tabla Nº 40, se observa que la Eficacia Después (Md), es mayor 
que la Eficacia Antes (9Ma). Incrementándose de 88,1% a 97,05%. Por lo tanto se 
rechaza la H0 y se acepta la H1, afirmando que la aplicación  de la ingeniería de 
métodos mejora significativamente la eficacia en la producción  de la empresa 
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
 
Para confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  









EFICACIA  ANTES 20 88,1000 2,14966 85,00 93,00 




Tabla N°40: Prueba de Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
  
EFICACIA DESPUÉS - 






a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
De la tabla N° 41, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por lo tanto de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la 
ingeniería de métodos mejora significativamente la eficacia en la producción  de la 



















3.4 HIPÓTESIS ESPECÍFICA 2(HE2) 
a) Hipótesis nula (H0) 
La aplicación  de la ingeniería de métodos no mejora la eficiencia en la 
producción  de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
b) Hipótesis Alterna (H1) 
 
La aplicación  de la ingeniería de métodos  mejora la eficiencia en la 
producción  de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
c) Regla para contrastar la hipótesis: 
1. Si (Ma) > (Md) entonces se acepta la H0 y se rechaza la H1 
2. Si (Ma) < (Md) entonces se acepta la H1 y se rechaza la H0 
 
    3.4.1 Pruebas de Normalidad (HE2) 
 
 
Tabla N°41: Prueba de Normalidad (HE2) - Antes 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA  ANTES ,236 20 ,005 ,882 20 ,019 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
Tabla N°42: Prueba de Normalidad (HE2) - Después 
Pruebas de normalidad 
  
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA  DESPUÉS ,215 20 ,016 ,896 20 ,034 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
De acuerdo a las Tablas N° 42 y N° 43, se observa que el nivel de significancia en 




estadísticamente que los datos de la muestra se distribuyen de manera “no 
normal”, por lo tanto se asumió que se cumple el supuesto de normalidad, por lo 
que se procedió a analizar los datos con estadística no paramétrica (prueba de 
Wilcoxon).  
 
    3.4.2 Contrastación de Hipótesis (HE2) 
 
Tabla N°43: Eficiencia 
Estadísticos descriptivos 




EFICIENCIA  ANTES 20 88,0500 2,16370 85,00 93,00 
EFICIENCIA  DESPUÉS 20 97,0500 1,31689 95,00 99,00 
 Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
De acuerdo a la tabla Nº44, se observa que la Eficiencia Despues(Md), es mayor 
que la Eficiencia Antes (Ma), incrementándose de 88,05% a 97,05%. Por lo tanto 
se rechaza la H0 y se acepta la H1, afirmando que la aplicación  de la ingeniería 
de métodos mejora significativamente la eficiencia en la producción  de la 
empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. 
Para confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
















Fuente: Datos procesados mediante SPSS V24 / Elaboración Propia 
 
De la tabla N° 45, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.00, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación  
de la ingeniería de métodos mejora significativamente la eficiencia en la 










Estadísticos de pruebaa 
  
EFICIENCIA  DESPUÉS 






a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 




 IV.DISCUSION  
Durante la investigación realizada, se buscó mejorar los métodos de trabajo 
empleados por los operarios, registrando todas las actividades ejecutando un 
estudio de tiempo. Así como la producción y productividad que se obtienen con 
el fin de mejorarla. Ante esto se coincidió con la tesis titulada. “Aplicación de 
ingeniería de métodos en el proceso productivo de cajas de calzado para 
mejorar la productividad de mano de obra de la Empresa Industrias Art Print”. 
(Ulco, 2015). 
Se coincide en varios puntos, el autor menciona que para que se pueda 
desarrollar esta aplicación es necesario saber las actividades que se están 
realizando. Además el autor expone que durante el proceso de fabricación es 
donde se ha identificados movimientos repetitivos e innecesarios por parte de 
los operarios. Un motivo importante para realizar un estudio de tiempo 
orientado en la operación para así determinar el tiempo estándar y poder 
reducir los movimientos innecesarios. Es por eso que se puede afirmar que con 
la aplicación de la Ingeniería de Métodos se podrá mejorar la productividad. 
Se obtuvo que la productividad de la empresa industria Plastiam E.I.R.L. era de 
77.61% sin la aplicación de la ingeniería de Métodos como se puede mostrar, 
se alcanzó una nueva productividad de 94.34%. Con la aplicación de la 
ingeniería de métodos ha aumentado en un 22%. Por lo tanto se puede afirmar 










V. CONCLUSIÓN  
1. Se constató con el objetivo general de la investigación “Determinar cómo 
aplicación de la ingeniería de métodos  mejora la productividad del área de 
producción de bolsas plásticas de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM 
E.I.R.L.”. Por lo que se concluye que la productividad de la empresa se 
incrementó por medio de la ingeniería de métodos de un 77.61% a 94.34% es 
decir un 22% de mejora. 
 
2. Referente al primer objetivo específico “Determinar como la aplicación de la 
ingeniería de métodos mejora la eficacia en la producción de bolsas plásticas 
de la empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.”, se evaluó la cantidad 
producida diaria  durante 20 días hábiles en el periodo de Pre-Prueba, luego 
se aplicó la ingeniería de  métodos teniendo como objetivo resaltante la 
eliminación de trasporte y la reducción de movimientos, después se midió 
nuevamente la cantidad producida diaria en los 20 días hábiles en el periodo 
de  Post-Prueba; de lo cual se  ha obtenido; que  la eficacia  aumenta de 
88.10% a 97% esto debido a la influencia de la ingeniería de métodos en la 
empresa Industrias Plastiam E.I.R.L. 
 
3. Referente al segundo objetivo específico, se demostró que la ingeniería de 
métodos mejora la eficiencia en la producción  de bolsas plásticas de la 
empresa INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. del cual se obtuvo un aumento de 
88.04% a 97.12% logrando reducir las horas extras que empleaban los 









1. Para la mejora de la productividad se necesita contar con un eficiente método 
de trabajo y mantenerlo estandarizado. Se recomienda tener un supervisor de 
producción que verifique el cumplimiento del nuevo método implantado y el 
control del tiempo de cada operación realizada para que estén dentro del rango 
promedio. 
 
2. Resulta muy importante que toda la materia prima y los insumos se encuentren 
disponibles al momento de la producción, así esta no se verá afectada por 
paradas debido a la escasez de algún material. 
 
3. Para asegurar un incremento en las horas efectivas y reducción en las horas 
extras, se sugiere un mayor compromiso por parte de la alta dirección, 
brindando incentivos a los trabajadores por el cumplimiento de metas de 
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DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
EMPRESA: INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
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FORMATO DE TIEMPO ESTANDAR
CRONOMETRO - MINUTOS TÉCNICA OBSERVACIÓN
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L. FECHA






PRODUCCIÓN DE BOLSAS PLÁSTICAS 






ANEXO N°03: Formato de Eficacia 
FORMATO DE EFICACIA 
EMPRESA INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.  
INVESTIGADOR Raúl Hector Arce Mallqui INDICADOR 
ÁREA Área de Producción 




PRODUCTO Bolsas Plásticas 






























   
EMPAQUETADO 




































FORMATO DE EFICIENCIA 
EMPRESA INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.  
INVESTIGADOR  Raúl Hector Arce Mallqui INDICADOR 
ÁREA Área de Producción  




PRODUCTO  Bolsas Plásticas  
PROCESO DE OBSERVACIÓN  Fabricación de bolsas plásticas  







































































DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN A 



















CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor(a)(ita):        ….……………………………………………………………………………………….. 
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y así mismo, hacer de 
su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingeniería Industrial de la UCV, en la sede Lima norte, 
promoción 2017, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la información necesaria 
para poder desarrollar nuestra investigación y con la cual optaremos el grado de Ingeniero. 
El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “APLICACIÓN  DE LA INGENIERÍA DE 
MÉTODOS PARA MEJORAR  LA PRODUCTIVIDAD DEL ÁREA  DE PRODUCCIÓN DE BOLSAS 
PLÁSTICAS DE LA EMPRESA INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L., LIMA, 2016” y siendo imprescindible 
contar con la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, 
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o 
investigación educativa. 
El expediente de validación, que le hacemos llegar  contiene: 
- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido  de los instrumentos. 
 
Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de usted, no sin antes 
agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
Atentamente. 
                 ________________________           
                                    Firma                                                             
                         Apellidos y nombre:                        
                    Arce Mallqui Raúl Hector    
                   D.N.I:    47372217  
 






DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
Variable independiente: ingeniería de Métodos  
Según Palacios (2014), la ingeniería de métodos integra al factor humano en la producción de bienes o 
servicios, decidiendo como una persona puede desempeñar efectivamente las tareas que se le asignen, 
para obtener el aprovechamiento óptimo de su desempeño. (p.25). 
Dimensión de la variable independiente:  
Dimensión 1: Estudio de Movimientos 
Es el uso adecuado y óptimo de las herramientas, recursos y mano de obra para obtener su mejor 
desempeño. 
Dimensión 2: Tiempo estándar 
Patrón del tiempo que consiste en medir lo que un operario calificado promedio realiza una tarea. 
Variable dependiente: Productividad 
Para García (2014), la productividad es el grado de rendimiento  con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos. (p.9). 
Dimensiones de la variable dependiente: 
Dimensión 1: Eficiencia  
Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados; así también es tratar de optimizar los 
recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos. (Gutiérrez, H. 2010, p.21). 
Dimensión 2: Eficacia  
La eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados 
planeados. En la cual también implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados 





ANEXO N°05: Matriz  De Operacionalización De Las  Variables 






























Según Palacios (2014), la ingeniería de 
métodos integra al factor humano en la 
producción de bienes o servicios, 
decidiendo como una persona puede 
desempeñar efectivamente las tareas 
que se le asignen, para obtener el 
aprovechamiento óptimo de su 
desempeño. (p.25).  
Con el estudio de métodos y tiempos   se 
mejorara la  productividad, materiales, 
uso de máquinas y mano de obra en la 
empresa, aumentando la seguridad y 
creando mejores condiciones de trabajo 
con el fin de hacer más fácil y seguro el 




∑𝐴 𝑁𝑂 𝐴𝑉 
∑𝐴 𝐴𝑉
 
%AAV   :  Actividades que Agregan Valor 
∑𝐴 𝑁𝑂 𝐴𝑉  : Sumatoria  Actividades que No 
Agregan Valor                                                                 






𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 × (1 + 𝑆) 
TS  :  Tiempo Estándar 
TN : Tiempo Normal 




























Para García (2014), la productividad es 
el grado de rendimiento  con que se 
emplean los recursos disponibles para 
alcanzar objetivos. (p.9). 
El proceso con el cual se medirá la 
productividad será mediante la eficiencia y 
la eficacia, los cuales otorgan óptimos 
resultados. Se empleará la eficacia  el cual 
mide la producción total real sobre la 
producción planeada. La eficiencia será 
medida con el indicador de tiempo 
disponible sobre tiempo empleado. 













































MATERIAL MAL UBICADO 
 
 
OPERADOR SE DEMORA EN EL ACOMODADO DEL PAQUETE 
 
 

















ORDEN EN EL ACOMODADO DE PAQUETES 
 
EMPAQUETADO 











SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 Sem 15-18 
Establecer la estructura del proyecto de investigación                               
Plantea el problema de investigación                               
Redactar el marco teórico y conceptual                               
Elaborar las alternativas de solución (formulación de hipótesis)                               
Elaborar la definición operacional de las variables.                               
Elaborar marco metodológico (Diseño metodológico de la investigación, población, 
muestra y muestreo) 
                              
JORNADA DE INVESTIGACIÓN Nº 1 PRESENTACIÓN DEL PRIMER AVANCE                               
Seleccionar las técnicas estadísticas para el procesamiento de los datos de la 
investigación. 
                              
Establece y sustenta la validez y confiabilidad del instrumento de investigación.                               
Seleccionar las técnicas estadísticas para el procesamiento de los datos de la 
investigación. 
                              
Presentación del Proyecto preliminar de investigación.                               
Revisión del Proyecto de Tesis por el Jurado.                               
Corrección del Proyecto de Tesis                               
Sustentación segunda Versión del Proyecto de Tesis – JORNADA DE INVESTIGACIÓN 
Nº 2 
                              





ANEXO N°11: Cronograma de Actividades 
ACTIVIDADES 
AÑO 2017 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO 
Sem 19 – 22 Sem 23 – 26 Sem 27 – 30 Sem 31 – 34 Sem 35 – 38 39 40 41 42 43 44 45 
Realizar la recolección de datos                         
Realizar la carga de datos                         
Realizar el análisis de resultados                         
Análisis de resultados iniciales y finales                         
Comprobación de hipótesis                         
Elaboración de conclusiones y recomendaciones                         
Presentación del proyecto de tesis finalizada                         
Revisión de proyecto de tesis                         
Corrección del proyecto de tesis                         























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37.0
2 Sacar bolsas 4.00 4.00 3.00 3.00 2.00 3.00 3.00 3.00 3.00 2.00 30.00 3.0
3 Acomodado 32.00 31.00 30.00 31.00 32.00 32.00 32.00 31.00 31.00 30.00 312.00 31.2
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 3.00 2.00 1.00 2.00 24.00 2.4
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
6 Coger envase 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 25.00 2.5
7 Empaquetar 27.00 27.00 27.00 26.00 26.00 27.00 27.00 26.00 25.00 27.00 265.00 26.5
8 Cerrar paquete 10.00 9.00 8.00 10.00 10.00 10.00 8.00 10.00 10.00 9.00 94.00 9.4
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
113.7TOTAL
T.O =Tiempo observado
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 02/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 1























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 3.00 4.00 3.00 4.00 3.00 3.00 4.00 4.00 3.00 35.00 3.5
3 Acomodado 30.00 31.00 32.00 32.00 31.00 31.00 32.00 30.00 31.00 31.00 311.00 31.1
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 20.00 2
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 3.00 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 26.00 2.6
7 Empaquetar 25.00 27.00 28.00 27.00 27.00 26.00 26.00 27.00 27.00 28.00 268.00 26.8
8 Cerrar paquete 8.00 9.00 9.00 9.00 10.00 9.00 10.00 10.00 9.00 8.00 91.00 9.1
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 14.00 1.4
115.1
OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 2
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 03/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 4.00 4.00 3.00 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 31.00 3.1
3 Acomodado 32.00 31.00 31.00 31.00 30.00 30.00 30.00 31.00 30.00 31.00 307.00 30.7
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 3.00 2.00 2.00 1.00 2.00 3.00 1.00 2.00 22.00 2.2
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 16.00 1.6
6 Coger envase 3.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 26.00 26.00 26.00 27.00 26.00 25.00 27.00 27.00 26.00 27.00 263.00 26.3
8 Cerrar paquete 10.00 9.00 9.00 9.00 10.00 8.00 8.00 8.00 10.00 7.00 88.00 8.8
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
112.8
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 3
TOTAL
T.O =Tiempo observado
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 04/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 4.00 4.00 3.00 3.00 2.00 2.00 4.00 3.00 3.00 32.00 3.2
3 Acomodado 32.00 32.00 31.00 30.00 30.00 30.00 31.00 32.00 32.00 30.00 310.00 31
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 2.00 3.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 17.00 1.7
6 Coger envase 3.00 2.00 2.00 2.00 3.00 3.00 1.00 1.00 2.00 2.00 21.00 2.1
7 Empaquetar 27.00 26.00 26.00 26.00 25.00 26.00 26.00 27.00 26.00 26.00 261.00 26.1
8 Cerrar paquete 10.00 10.00 7.00 8.00 8.00 9.00 9.00 8.00 7.00 8.00 84.00 8.4




TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 4
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 05/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 4
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo

























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 4.00 3.00 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 28.00 2.8
3 Acomodado 32.00 31.00 30.00 30.00 31.00 32.00 32.00 32.00 30.00 31.00 311.00 31.1
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 3.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 17.00 1.7
6 Coger envase 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 25.00 2.5
7 Empaquetar 26.00 26.00 26.00 27.00 27.00 25.00 26.00 25.00 26.00 26.00 260.00 26
8 Cerrar paquete 10.00 8.00 9.00 8.00 8.00 8.00 9.00 10.00 8.00 9.00 87.00 8.7
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 14.00 1.4
113
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 5
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 5
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 06/01/2017
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 3.00 4.00 2.00 2.00 4.00 2.00 4.00 2.00 3.00 30.00 3
3 Acomodado 32.00 32.00 30.00 32.00 31.00 31.00 30.00 31.00 30.00 32.00 311.00 31.1
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 17.00 1.7
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 14.00 1.4
6 Coger envase 3.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 2.00 24.00 2.4
7 Empaquetar 25.00 26.00 25.00 26.00 27.00 27.00 26.00 25.00 25.00 26.00 258.00 25.8
8 Cerrar paquete 7.00 9.00 7.00 9.00 9.00 9.00 10.00 10.00 7.00 8.00 85.00 8.5
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 13.00 1.3
112.2
FECHA: 09/01/2017
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TURNO: 1
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 6
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 6
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
TOTAL
T.O =Tiempo observado























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 3.00 3.00 4.00 4.00 4.00 3.00 3.00 2.00 4.00 32.00 3.2
3 Acomodado 29.00 27.00 31.00 30.00 32.00 32.00 31.00 30.00 30.00 30.00 302.00 30.2
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 24.00 2.4
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 14.00 1.4
6 Coger envase 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 2.00 24.00 2.4
7 Empaquetar 26.00 27.00 26.00 26.00 26.00 27.00 27.00 27.00 26.00 26.00 264.00 26.4
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 10.00 10.00 9.00 9.00 9.00 10.00 8.00 10.00 90.00 9
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 14.00 1.4
113.4
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 7
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 10/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 3.00 3.00 2.00 2.00 4.00 4.00 4.00 4.00 3.00 32.00 3.2
3 Acomodado 30.00 29.00 31.00 30.00 30.00 31.00 31.00 32.00 32.00 32.00 308.00 30.8
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 2.00 23.00 2.3
5 Acomodar etiqueta 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 14.00 1.4
6 Coger envase 3.00 3.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 3.00 3.00 22.00 2.2
7 Empaquetar 25.00 25.00 26.00 25.00 27.00 27.00 27.00 25.00 26.00 18.00 251.00 25.1
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 8.00 10.00 10.00 8.00 10.00 7.00 10.00 8.00 86.00 8.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
112.2
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 11/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 8
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 8
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo

























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 3.00 2.00 4.00 2.00 4.00 4.00 2.00 3.00 2.00 29.00 2.9
3 Acomodado 30.00 31.00 31.00 30.00 32.00 30.00 31.00 31.00 30.00 32.00 308.00 30.8
4 Coger etiqueta 3.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 3.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 3.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
6 Coger envase 3.00 3.00 3.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 3.00 3.00 24.00 2.4
7 Empaquetar 26.00 27.00 26.00 27.00 26.00 27.00 26.00 25.00 26.00 27.00 263.00 26.3
8 Cerrar paquete 10.00 7.00 9.00 10.00 8.00 5.00 10.00 8.00 7.00 8.00 82.00 8.2
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
112.4
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
TOTAL
T.O =Tiempo observado
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
TS = TN * (1+Suplementos)
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 9
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 9























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 3.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 26.00 2.6
3 Acomodado 32.00 29.00 32.00 29.00 30.00 31.00 30.00 30.00 28.00 29.00 300.00 30
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 2.00 2.00 3.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 13.00 1.3
6 Coger envase 3.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 15.00 1.5
7 Empaquetar 25.00 26.00 27.00 22.00 27.00 24.00 24.00 25.00 25.00 26.00 251.00 25.1
8 Cerrar paquete 10.00 9.00 8.00 7.00 6.00 9.00 10.00 7.00 8.00 10.00 84.00 8.4
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 16.00 1.6
109.4
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 10
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 10
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 3.00 2.00 4.00 2.00 2.00 2.00 2.00 4.00 26.00 2.6
3 Acomodado 32.00 29.00 29.00 29.00 31.00 31.00 31.00 30.00 30.00 32.00 304.00 30.4
4 Coger etiqueta 3.00 3.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 15.00 1.5
6 Coger envase 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 14.00 1.4
7 Empaquetar 25.00 25.00 26.00 25.00 22.00 22.00 22.00 23.00 26.00 26.00 242.00 24.2
8 Cerrar paquete 7.00 10.00 10.00 7.00 9.00 9.00 6.00 7.00 8.00 9.00 82.00 8.2
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 13.00 1.3
108.5
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 11
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 11
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 4.00 4.00 2.00 3.00 3.00 2.00 3.00 3.00 3.00 31.00 3.1
3 Acomodado 30.00 30.00 31.00 32.00 32.00 32.00 30.00 30.00 39.00 29.00 315.00 31.5
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
5 Acomodar etiqueta 3.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 17.00 1.7
6 Coger envase 3.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 23.00 2.3
7 Empaquetar 27.00 25.00 25.00 24.00 23.00 26.00 26.00 26.00 25.00 25.00 252.00 25.2
8 Cerrar paquete 10.00 7.00 10.00 6.00 9.00 7.00 8.00 9.00 6.00 9.00 81.00 8.1
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 11.00 1.1
111.7
OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 12
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 12
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 2.00 4.00 3.00 4.00 27.00 2.7
3 Acomodado 30.00 30.00 32.00 31.00 25.00 28.00 30.00 31.00 30.00 31.00 298.00 29.8
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 1.00 2.00 1.00 20.00 2
5 Acomodar etiqueta 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 14.00 1.4
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
7 Empaquetar 27.00 26.00 25.00 26.00 27.00 26.00 25.00 22.00 24.00 24.00 252.00 25.2
8 Cerrar paquete 10.00 10.00 6.00 9.00 9.00 9.00 9.00 8.00 9.00 9.00 88.00 8.8
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 17.00 1.7
110.3
OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 13
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 13
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 4.00 27.00 2.7
3 Acomodado 30.00 30.00 31.00 30.00 32.00 31.00 30.00 30.00 31.00 29.00 304.00 30.4
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 14.00 1.4
5 Acomodar etiqueta 3.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 3.00 2.00 17.00 1.7
7 Empaquetar 25.00 27.00 27.00 25.00 25.00 25.00 26.00 26.00 27.00 27.00 260.00 26
8 Cerrar paquete 7.00 8.00 6.00 7.00 10.00 10.00 7.00 7.00 10.00 9.00 81.00 8.1
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 14.00 1.4
110.3
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
FECHA: 19/01/2017
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 14
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 14























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 4.00 4.00 2.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 31.00 3.1
3 Acomodado 30.00 30.00 31.00 31.00 32.00 32.00 30.00 31.00 30.00 32.00 309.00 30.9
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 25.00 2.5
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 14.00 1.4
6 Coger envase 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 17.00 1.7
7 Empaquetar 26.00 26.00 25.00 25.00 24.00 24.00 26.00 25.00 25.00 26.00 252.00 25.2
8 Cerrar paquete 8.00 10.00 9.00 9.00 9.00 7.00 7.00 10.00 8.00 8.00 85.00 8.5
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 13.00 1.3
111.6
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 15
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 15
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 4.00 3.00 3.00 3.00 2.00 3.00 4.00 4.00 3.00 31.00 3.1
3 Acomodado 32.00 31.00 30.00 29.00 29.00 29.00 30.00 31.00 32.00 39.00 312.00 31.2
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 17.00 1.7
5 Acomodar etiqueta 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 24.00 2.4
6 Coger envase 3.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 28.00 2.8
7 Empaquetar 25.00 25.00 26.00 26.00 26.00 27.00 25.00 24.00 26.00 27.00 257.00 25.7
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 7.00 10.00 8.00 7.00 9.00 10.00 9.00 9.00 84.00 8.4





HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 16
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 16
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 4.00 3.00 2.00 4.00 3.00 2.00 4.00 3.00 3.00 3.00 31.00 3.1
3 Acomodado 30.00 32.00 30.00 31.00 31.00 32.00 29.00 29.00 30.00 32.00 306.00 30.6
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 3.00 3.00 20.00 2
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 23.00 2.3
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 17.00 1.7
7 Empaquetar 26.00 26.00 25.00 27.00 27.00 27.00 27.00 26.00 27.00 27.00 265.00 26.5
8 Cerrar paquete 10.00 10.00 10.00 9.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 86.00 8.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
113.4
T.O =Tiempo observado
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 17
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 17
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 24/01/2017
OPERARIO: SELLADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 3.00 4.00 3.00 4.00 4.00 2.00 3.00 4.00 32.00 3.2
3 Acomodado 29.00 30.00 30.00 32.00 32.00 31.00 30.00 31.00 30.00 29.00 304.00 30.4
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 3.00 3.00 2.00 2.00 23.00 2.3
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 14.00 1.4
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 16.00 1.6
7 Empaquetar 27.00 25.00 25.00 26.00 25.00 27.00 27.00 24.00 24.00 25.00 255.00 25.5
8 Cerrar paquete 10.00 8.00 7.00 6.00 7.00 10.00 7.00 10.00 7.00 10.00 82.00 8.2
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 13.00 1.3
110.9
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 18
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 25/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 4.00 2.00 3.00 4.00 3.00 2.00 3.00 2.00 3.00 29.00 2.9
3 Acomodado 30.00 32.00 31.00 30.00 31.00 32.00 32.00 32.00 30.00 29.00 309.00 30.9
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 3.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 23.00 2.3
6 Coger envase 3.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 3.00 2.00 21.00 2.1
7 Empaquetar 27.00 25.00 25.00 26.00 25.00 26.00 25.00 24.00 24.00 25.00 252.00 25.2
8 Cerrar paquete 10.00 8.00 7.00 7.00 7.00 7.00 8.00 7.00 8.00 6.00 75.00 7.5
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 15.00 1.5
111.3
T.O =Tiempo observado
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 26/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 19























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 2.00 3.00 3.00 2.00 2.00 24.00 2.4
3 Acomodado 32.00 31.00 30.00 32.00 30.00 31.00 30.00 31.00 29.00 29.00 305.00 30.5
4 Coger etiqueta 3.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 17.00 1.7
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
6 Coger envase 2.00 2.00 3.00 1.00 3.00 1.00 3.00 2.00 3.00 2.00 22.00 2.2
7 Empaquetar 25.00 25.00 27.00 26.00 25.00 25.00 26.00 26.00 25.00 25.00 255.00 25.5
8 Cerrar paquete 10.00 10.00 7.00 6.00 9.00 9.00 8.00 8.00 7.00 9.00 83.00 8.3
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 13.00 1.3
110.7
T.O =Tiempo observado
OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Pre-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
 INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
ESTUDIO N°: 20
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 20
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 27/01/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37.0
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
3 Acomodado 16.00 16.00 16.00 16.00 16.00 15.00 16.00 16.00 17.00 16.00 160.00 16.0
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 21.00 20.00 21.00 20.00 20.00 19.00 20.00 200.00 20.0
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 8.00 77.00 7.7
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
87.9
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba 
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 1
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 1

























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
3 Acomodado 17.00 17.00 16.00 16.00 16.00 17.00 16.00 16.00 16.00 17.00 164.00 16.4
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 19.00 20.00 20.00 19.00 20.00 18.00 20.00 18.00 20.00 194.00 19.4
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 8.00 9.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 79.00 7.9
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 15.00 1.5
89.5
HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.





DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 2
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 2























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 17.00 17.00 16.00 17.00 16.00 16.00 17.00 16.00 16.00 17.00 165.00 16.5
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 17.00 1.7
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 18.00 20.00 2.00 20.00 20.00 177.00 17.7
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 78.00 7.8
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 17.00 1.7
88
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo




DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 3
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 3























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
3 Acomodado 17.00 17.00 17.00 17.00 16.00 17.00 17.00 17.00 16.00 17.00 168.00 16.8
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 17.00 1.7
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 20.00 20.00 20.00 18.00 20.00 195.00 19.5
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 78.00 7.8
9 Colocar paquete en caja temporalmente 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 15.00 1.5
89.5
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo





DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 4
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 4
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 17.00 17.00 16.00 16.00 16.00 17.00 16.00 17.00 16.00 17.00 165.00 16.5
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 14.00 1.4
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 20.00 19.00 20.00 19.00 20.00 20.00 196.00 19.6
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 7.00 7.00 8.00 76.00 7.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 14.00 1.4
89
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
FECHA: 07/03/2017
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 5
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 5























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 17.00 1.7
3 Acomodado 16.00 15.00 17.00 16.00 16.00 15.00 17.00 15.00 16.00 15.00 158.00 15.8
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 19.00 19.00 20.00 18.00 20.00 20.00 20.00 18.00 18.00 18.00 190.00 19
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 7.00 7.00 7.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 76.00 7.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 13.00 1.3
87.7
N°
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
FECHA: 08/03/2017
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 6
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 6
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 17.00 16.00 18.00 16.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 16.00 161.00 16.1
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 21.00 20.00 21.00 20.00 20.00 19.00 19.00 20.00 20.00 200.00 20
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 76.00 7.6




TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 7
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 7
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 09/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1

























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 16.00 16.00 15.00 16.00 15.00 16.00 16.00 16.00 16.00 17.00 159.00 15.9
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 13.00 1.3
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 21.00 20.00 19.00 19.00 20.00 20.00 20.00 20.00 19.00 198.00 19.8
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 78.00 7.8
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 17.00 1.7
89
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 8
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 8
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 10/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 16.00 15.00 16.00 16.00 16.00 16.00 17.00 16.00 16.00 16.00 160.00 16
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 20.00 2
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 18.00 18.00 19.00 21.00 20.00 193.00 19.3
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 6.00 8.00 7.00 7.00 75.00 7.5
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 14.00 1.4
88.5
T.O =Tiempo observado
HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 9
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 9
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 13/03/2017
OPERARIO: SELLADOR
INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 3.00 2.00 3.00 2.00 21.00 2.1
3 Acomodado 16.00 16.00 17.00 18.00 15.00 16.00 17.00 18.00 18.00 18.00 169.00 16.9
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 18.00 19.00 19.00 20.00 19.00 18.00 191.00 19.1
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 6.00 8.00 7.00 8.00 75.00 7.5
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 14.00 1.4
89.3TOTAL
T.O =Tiempo observado
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 14/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 10























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 18.00 1.8
3 Acomodado 17.00 18.00 17.00 17.00 17.00 17.00 18.00 16.00 16.00 16.00 169.00 16.9
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
6 Coger envase 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 15.00 1.5
7 Empaquetar 21.00 20.00 20.00 19.00 19.00 20.00 20.00 18.00 20.00 20.00 197.00 19.7
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 8.00 7.00 6.00 7.00 6.00 7.00 8.00 8.00 73.00 7.3
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
88.9
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo





ÁREA:SELLADO HOJA N°: 11
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 15/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)
DEPARTAMENTO: OPERACIONES























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 16.00 18.00 18.00 17.00 18.00 18.00 16.00 19.00 17.00 19.00 176.00 17.6
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 15.00 1.5
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 20.00 20.00 20.00 19.00 19.00 18.00 18.00 17.00 18.00 19.00 188.00 18.8
8 Cerrar paquete 6.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 7.00 75.00 7.5




PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 16/03/2017
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 12
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 12
OPERARIO: SELLADOR
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 17.00 1.7
3 Acomodado 18.00 17.00 15.00 16.00 16.00 18.00 17.00 18.00 18.00 18.00 171.00 17.1
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 18.00 1.8
7 Empaquetar 22.00 21.00 20.00 20.00 19.00 20.00 21.00 20.00 20.00 20.00 203.00 20.3
8 Cerrar paquete 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 78.00 7.8




PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 13
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 13
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 17/03/2017
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 18.00 17.00 17.00 18.00 18.00 18.00 18.00 17.00 18.00 18.00 177.00 17.7
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 20.00 20.00 20.00 19.00 19.00 195.00 19.5
8 Cerrar paquete 7.00 8.00 8.00 7.00 7.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 76.00 7.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
90.3
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 14
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 14
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 20/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
TOTAL
T.O =Tiempo observado
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 16.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 19.00 19.00 19.00 19.00 182.00 18.2
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 2.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 16.00 1.6
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 18.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 191.00 19.1
8 Cerrar paquete 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 79.00 7.9
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
90.6
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 15
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 15
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 21/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00


























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 18.00 1.8
3 Acomodado 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 16.00 16.00 16.00 16.00 166.00 16.6
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 17.00 1.7
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 18.00 19.00 18.00 18.00 18.00 19.00 188.00 18.8
8 Cerrar paquete 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 77.00 7.7
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
88.6
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1




DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 16
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 16























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 20.00 2
3 Acomodado 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 16.00 16.00 16.00 16.00 16.00 165.00 16.5
4 Coger etiqueta 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 1.00 13.00 1.3
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 11.00 1.1
6 Coger envase 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 16.00 1.6
7 Empaquetar 20.00 21.00 21.00 20.00 20.00 19.00 18.00 19.00 19.00 19.00 196.00 19.6
8 Cerrar paquete 8.00 7.00 7.00 7.00 6.00 6.00 8.00 7.00 7.00 7.00 70.00 7
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 12.00 1.2
87.3
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
T.O =Tiempo observado
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 17
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 17























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 1.00 2.00 2.00 18.00 1.8
3 Acomodado 18.00 18.00 17.00 18.00 17.00 16.00 16.00 16.00 17.00 16.00 169.00 16.9
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 1.00 2.00 18.00 1.8
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 11.00 1.1
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 20.00 2
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 18.00 19.00 19.00 18.00 19.00 19.00 190.00 19
8 Cerrar paquete 7.00 7.00 7.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 8.00 76.00 7.6
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 1.00 12.00 1.2
88.4
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
TOTAL
FECHA: 24/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 18
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 18
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS
T.O =Tiempo observado
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 17.00 17.00 17.00 18.00 16.00 17.00 17.00 17.00 17.00 17.00 170.00 17
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 20.00 2
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 2.00 2.00 13.00 1.3
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 194.00 19.4
8 Cerrar paquete 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 74.00 7.4
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 11.00 1.1
89TOTAL
T.O =Tiempo observado
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 19
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 19























REALIZADO POR: ARCE MALLQUI RAUL HECTOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Sellado 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 37.00 370.00 37
2 Sacar bolsas 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
3 Acomodado 17.00 17.00 17.00 17.00 16.00 16.00 17.00 17.00 17.00 17.00 168.00 16.8
4 Coger etiqueta 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 2.00 2.00 2.00 19.00 1.9
5 Acomodar etiqueta 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 1.00 1.00 11.00 1.1
6 Coger envase 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 2.00 19.00 1.9
7 Empaquetar 20.00 20.00 20.00 19.00 19.00 19.00 19.00 20.00 2.00 20.00 178.00 17.8
8 Cerrar paquete 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 7.00 8.00 7.00 8.00 7.00 77.00 7.7
9 Colocar paquete en caja temporalmente 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 2.00 1.00 11.00 1.1
87.2TOTAL
T.O =Tiempo observado
CONDICIONES DE TRABAJO: NORMALES INDICADOR
TS = TN * (1+Suplementos)OBSERVACIONES: Toma de tiempos en el periodo de Post-Prueba
N° DESCRIPCIÓN DE PROCESOS
Tiempo
T.O. total (seg) Promedio T. O.
PRODUCTO: BOLSAS DE POLIPROPILENO HORA DE TERMMINO:18:00
TIEMPO OBSERVADO: SEGUNDOS TURNO: 1
INDUSTRIAS PLASTIAM E.I.R.L.
DEPARTAMENTO: OPERACIONES ESTUDIO N°: 20
ÁREA:SELLADO HOJA N°: 20
PROCESO: SELLADO DE BOLSAS FECHA: 28/03/2017
OPERARIO: SELLADOR HORA DE INICIO: 8:00
